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机 械 工 业 出 版 社 


模具 制造 水 平 的 提高 ， 除 了 需要 模具 制造 企业 不 断 学习 和 总 结 制造 技 
术 外 ， 还 需要 建立 系统 从 模具 设计 到 模具 验收 的 “制造 过 程控 制 检验 标 
准 ”， 加 强 模具 制造 过 程 的 全 面 控制 及 模具 的 最 终 验 收工 作 。 

本 书 作者 依据 国内 外 的 模具 设计 资料 及 20 多 年 的 现场 工作 经 验 ， 总 
结 制订 了 模具 工艺 图 、 模 具 设计 图 、 实 型 泡沫 、 模 具 装 配 、 模 具 静 态 检验 
和 动态 检验 六 个 方面 的 检查 验收 标准 ， 并 对 每 一 个 检查 项 目 都 以 图 解 的 形 
式 列 出 了 最 主要 及 最 基本 的 检查 内 容 ， 通 俗 易 懂 ， 实 用 性 、 可 操作 性 强 ， 
易于 学 习 掌 握 。 

本 书 不 仅 可 以 用 作 模 具 制 造 企 业 的 “模具 制造 过 程控 制 检 验 标准 ”， 
也 可 用 作 汽 车 整 车 制造 三 新 产品 开发 的 “委托 制造 模具 的 过 程控 制 及 验收 
标准 ”， 还 可 以 用 作 模 具 设计 、 制 造 专 业 职 业 院 校 和 培训 学 校 的 教材 。 

编者 邮箱 为 fawlyz2007@ 126. com。 
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中 国 经 济 的 高 速 发 展 ， 带 动 了 中 国 汽车 工业 的 迅猛 发 展 ， 汽 车 工业 又 带动 了 汽车 模具 制造 
工业 的 发 展 ,使 我 国 模具 生产 规模 迅速 扩大 ， 模 具 制 造 三 遍布 全 国 各 地 ,模具 制 造 水 平 有 了 显 
著 提 高 ， 也 结束 了 汽车 整 车 外 覆盖 件 模 具 完全 依靠 国外 进口 的 情况 。 

随 着 CAE 、CAM 的 广泛 应 用 ， 高 精度 数控 设备 的 大 量 引进 ， 从 业 人 员 素质 的 不 断 提 高 ， 中 
国 汽车 模具 制造 业 和 十 多 年 前 相 比 有 了 很 大 的 进步 ， 但 与 国际 先进 制造 水 平 相 比 还 存在 很 大 的 
差距 。 汽 车 覆盖 件 模具 在 冲压 模具 中 具有 代表 性 ， 基 本 属于 大 中 型 模具 ， 结 构 复 杂 ， 技 术 要 求 
很 高 。 其 中 ， 为 轿车 配套 的 覆盖 件 模具 ， 代 表 冲 压 模 具 的 水 平 ， 对 技术 及 质量 的 要 求 更 高 。 此 
类 模具 的 制造 ， 我 国 虽 已 有 一 定 的 技术 基础 ， 可 为 中 档 轿 车 配套 ， 但 因 受 制造 水 平 限制 ， 目 前 
国产 化 率 只 有 50% 左右 。 中 高 档 轿车 覆盖 件 模 具 还 主要 依靠 国外 进口 ， 这 已 经 成 为 我 国 新 车 型 
开发 的 瓶 贷 ， 严 重 影响 着 我 国 汽车 制造 业 的 自主 化 发 展 。 

我 国 模具 制造 业 存在 的 问题 主要 表现 在 精度 不 足 ， 批 量 生产 稳定 性 、 操 作 性 和 维修 性 差 ， 
制 件 质量 满足 不 了 高 标准 要 求 等 。 导 致 这 些 问 题 的 原因 很 多 ， 但 模具 行业 之 间 、 模 具 行业 与 汽 
车 行业 之 间 缺 乏 联系 与 合作 ， 特 别 是 国外 模具 企业 的 技术 封锁 ， 致 使 我 国 大 多 数 中 小 型 模具 制 
造 企 业 从 设计 到 验收 缺乏 系统 的 “制造 过 程控 制 检 验 标 准 ”。 

作者 鉴于 目前 国内 还 没有 系统 的 模具 设计 与 制造 全 过 程 验收 技术 书籍 的 状况 ， 在 参考 国内 
外 相关 模具 设计 资料 的 基础 上 ， 和 凭借 20 多 年 的 现场 工作 经 验 以 及 多 次 到 日 本 模具 企业 研修 并 
验收 模具 的 经 验 教训 ,编写 了 这 本 集 模具 工艺 图 、 模 具 设 计 图 、 实 型 泡沫 、 模 具 装 配 、 模 具 静 
态 检 验 及 模具 动态 检验 六 个 方面 检查 验收 项 目的 《汽车 覆盖 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 
解 》 一 书 。 

本 书 不 仅 涵 盖 了 模具 制图 、 设 计 标 准 、 现 场 实 际 检查 操作 方法 ， 而 且 还 包含 了 各 种 工艺 补 
充 、 工 艺 压力 计算 、 经 验 估 算 等 方法 ,以 及 模具 材料 选用 法 、 全 过 程 “模具 检验 记录 表 ” 等 方 
面 的 内 容 。 为 便于 读者 理解 ， 本 书 对 每 一 项 检查 项 目 都 以 图 解 的 形式 表述 了 最 主要 、 最 基本 的 
检查 内 容 。 

本 书 既是 汽车 相关 行业 模具 设计 、 检 查验 收入 员 的 必 备 工具 书 ， 也 可 以 通过 各 企业 的 吸收 
和 补充 ， 用 作 模 具 制 造 三 及 整 车 制造 三 的 企业 标准 。 男 外 , 《模具 制造 过 程 检验 标准 》 和 《新 
产品 开发 模具 制造 过 程控 制 及 验收 标准 》。 还 可 用 作 汽 车 模具 设计 、 制 造 专 业 职 业 院 校 和 培训 
学 校 的 教材 。 

衷心 希望 本 书 能 为 中 国 汽车 制造 业 模具 整体 水 平 的 提高 做 出 贡献 ， 也 希望 本 书 在 我 国 模具 
制造 业 发 展 过 程 中 不 断 得 到 补充 和 完善 。 
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(DL 图) 检验 





DL 图 检验 目录 


检 查 项目 








制图 

DL 图 的 表述 内 容 是 否 齐全 

注意 事项 的 标注 是 否 清晰 

是 否 标 明 制 件 号 及 名 称 、 工 序号 及 名 称 、 板 材 厚度 等 项 内 容 
是 否 标明 了 基准 点 及 基准 线 

有 无 标明 冲压 中 心 线 与 设备 中 心 线 

全 工序 冲压 方向 的 标示 是 否 清晰 

有 无 标明 产品 坐标 线 

是 否 标明 板材 的 理论 尺寸 及 位 置 

有 无 标明 CAH 孔 及 CAP 点 

有 无 各 工序 的 加 工 内 容 简 图 

各 工序 工作 内 容 的 图 示 方 法 是 否 正确 

各 工序 图 形 线 标示 方法 是 否 正确 

各 工序 加 工 范 围 的 标示 是 否 正确 

断面 图 、 向 视图 、 局 部 放大 图 是 否 合 理 、 清 晰 

是 否 有 工艺 补充 部 位 的 详解 图 
凸 模 轮 廓 线 的 标示 是 否 正确 
压 边 面 形状 的 表述 是 否 详 尽 
压 边 肋 的 标示 是 否 正确 

是 和 否 设 有 到 位 压 印 点 

冲 孔 的 标示 方法 是 否 正确 

有 无 冲 翻 孔 及 刺 破 孔 〈 自 攻 螺 钉 孔 ) 的 详解 图 

翻 边 及 整形 线 的 标示 方法 是 否 正 确 

正 艺 

模具 加 工 工 艺 参 数 是 否 符合 设备 参数 

全 工序 的 送料 方向 是 否 正确 

材料 利用 率 是 否 良 好 

压 料 面 形状 的 确定 是 否 正确 

拉 深 肪 的 设 定 是 否 正 确 

拉 深 圆 角 民 的 设 定 是 否 合理 

切 边线 及 废料 刀 的 标示 方法 是 否 正确 

冲 孔 的 工作 条 件 是 否 良 好 

切 边 的 工作 条 件 是 否 良 好 

深 拉 深 件 废料 刀 部 位 是 否 实施 工艺 补充 

二 次 切 边 有 无 搭 接 部 位 切 边线 的 详解 图 

翻 边 、 整 形 模 的 压 料 板 与 刃 口 分 型 线 的 设 定 是 否 正 确 
斜 棉 加 工 方 向 的 标示 是 否 正确 

是 否 标 明了 加 工 空 开 型 面 
工艺 补充 及 预 设 调整 

有 无 标明 预防 制 件 侧 壁 魏 曲 的 预 设 调整 量 
有 无 标明 预防 制 件 扭曲 秋 曲 的 预 设 调整 量 
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DL 图 检验 目录 


检查 项目 








有 无 标明 超 拉 深 预 设 调整 量 
有 无 标明 拉 深 深度 预 设 调整 量 
有 无 预防 拉 深 冲击 痕 的 措施 
有 无 标明 制 件 型 面 深度 的 预 调整 量 
有 无 标明 超 翻 边线 预 设 调整 量 

是 否 标明 翻 边 缺 料 部 、 聚 料 部 的 预 设 调整 
有 无 标明 预防 制 件 回 弹 的 预 设 调整 量 

有 无 设计 、 审 核 、 批 准 人 员 的 签字 




























































































DL 图 检验 通用 项 





No. 1 





DL 图 的 表述 内 容 是 否 齐全 


注意 事项 的 标注 是 否 清晰 











DL 图 需 表述 如 下 内 容 : 


Qz 全 工序 的 冲压 方 
@ 和 斜 棉 的 加 工 方向 。 





@) 各 工序 的 加 工 范围 。 
@ 各 工序 的 加 工 轮廓 线 。 
(3) 为 预防 制 件 缺 陷 而 设 定 的 各 种 预 设 值 。 
@ 基准 点 与 冲压 中 心 的 关系 。 

















@ 制 件 加 工 基准 孔 ( 


压 料 面 检测 点 





(CAP) 的 位 置 。 





@ 联合 安装 模 的 流程 图 。 








向 及 送料 方向 。 


CAH) 、 型 面 检测 点 ( C/P)、 


@) 拉 深 模 的 压 料 面 、 拉 深 肋 、 预 想 板材 尺寸 、 拉 
深 圆 角 RRR、 产品 延长 面 的 处 理 、 工 艺 补充 型 面 的 造 
型 、 拉 深 到 位 点 的 位 置 。 








(0 切 边 模 的 废料 刀 分 布 及 废料 流动 方向 。 
@ 孔 的 冲 头 直径 。 





@ 加 工 部 位 剖面 及 产品 形状 。 











@3 各 工序 的 加 工 内 容 简 图 。 
@@ 注意 事项 。 





是 否 标明 制 件 号 及 名 称 、 工 序号 
及 名 称 、 板 材 厚度 等 项 内 容 








要 标明 客户 的 特殊 要 求 及 模具 制造 过 程 中 需要 注意 
的 事项 。 

例如 : 

G@ 此 图 为 左 件 ， 若 无 特殊 标注 之 处 ， 表 明 左 、 碳 
件 对 称 。 

@) 没有 标注 的 圆 角 最 小 值 为 R3。 

@) 模具 的 闭合 高 度 应 在 调试 完成 后 再 进行 加 工 调 
整 (全 工序 模具 的 闭合 高 度 在 初期 加 工时 应 设 定 为 : 
理论 值 +5mm)。 



























































是 否 标明 了 基准 点 及 基准 线 





日 


标题 栏 ; 


企业 名 称 
制 件 图 号 


制 件 名 称 





制 件 材质 


板 料 厚度 





图 号 





比例 





工序 名 称 

















工序 号 





OP — 


@ 确认 标题 栏 内 的 各 项 内 容 ， 并 确保 没有 漏 填 


项 目 。 








@ 得 到 客户 的 认同 后 ， 要 求 客户 在 标题 栏 的 “ 审 


核 ” 栏 里 签字 。 











名 忆 


基准 点 坐标 


基准 点 
@ 原则 上 按 产品 坐标 线 标注 基准 点 位 置 (X、Y、Z 
3 个 方向 ) 。 
@ 在 平面 图 及 断面 图 上 均 要 标明 基准 点 。 
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第 一 章 模具 工艺 图 (DL 图 ) 检验 局 





全 工序 冲压 方向 的 标示 是 否 清晰 











冲压 中 心 








@ 需要 标示 设备 中 心 线 的 模具 种 类 . 





QD 有 必要 统一 各 了 
安装 模具 ， 自 动 化 线 


[ 序 间 基准 位 置 的 模具 ， 如 联合 
模具 等 。 











@) 需 使 用 项 出 托 相 


F 的 模具 。 








@ 为 避免 设备 滑 块 承受 偏心 载荷 ， 冲 压 中 心 线 要 


(包括 联合 安装 模 的 整体 受 力 中 心 ) 


心 线 重合 。 








有 无 标明 产品 坐标 线 








@ 用 相对 于 整 车 坐标 的 角度 标示 各 工序 的 六 








方向 。 


训 


@ 需 旋转 两 次 以 上 时 ， 要 明确 标明 旋转 顺序 。 
@ 制定 原则 : 全 工序 必须 要 消除 加 工 负 角 ， 并 保 
F 制 件 的 加 工 工艺 性 ; 尽 可 能 避免 加 工 过 程 中 制 件 的 


























尽 可 能 与 设备 中 | 翻转 或 旋转 。 


是 否 标明 板材 的 理论 尺寸 及 位 置 








OO—©® 





@ 为 了 分 清 坐 标 方向 ， 必 须 标 注 左 右 坐 标 线 锯 





标 值 。 








@ 坐标 值 要 与 产品 图 相同 。 





平 放 位 置 


本 ss 








人 | 




















随 压 料 面 形状 后 的 位 置 


@ 用 细 双 点 划 线 标示 板材 轮廓 线 。 
@ 有 一 个 方向 的 尺寸 应 尽量 采用 卷 板 的 宽度 尺寸 。 

















例如 : 
$10) | | #6 


内 板 ”外 板 
C/H 孔 C/P 面 

















@ C/H: 用 于 后 序 模 的 凸 模 研 配 及 判断 制 件 精度 不 
良 原因 的 制 件 定位 孔 。 

一 种 冲压 件 上 要 设置 两 处 以 上 ， 并 用 坐标 线 标注 其 
位 置 ， 而 且 全 工序 (除了 落 料 模 ) 必须 通用 。 

@ C/P: 用 于 检测 泡沫 型 及 模具 工作 型 面 (包括 压 
料 面 ) 加 工 数 据 的 检测 点 。 

应 按 500mm 间距 〈 压 料 面 应 设置 6 ~ 12 处 ) 均衡 
布置 在 产品 形状 之 内 ， 必 须 与 冲压 件 检 具 的 基准 面 统 

BL ”1.0x350x1700 
一 位 置 。 弯曲 刃 口 LOP-30 JIoP-10 DR T500t 


























































































































各 工序 工作 内 容 的 图 示 方 法 是 否 正确 各 工序 图 形 线 标示 方法 是 否 正确 





分 模 轮廓 线 各 工序 图 形 线 对 应 线 型 如 下 : 
一 次 修 边 线 Wh 
ee 凸 模 轮 廓 线 一 粗 实 线 
压 料 面 一 一 粗 实 线 
废料 刀 拉 深 肋 中 心 线 一 一 细 点 划 线 
一 次 翻 边线 板材 轮廓 线 ( 理论， 一 一 细 双 点 划 线 
二 次 翻 边线 TR、Pi ( 切 边 、 冲 孔 ): 
废料 刀 一 一 粗 实 线 
@ 检查 并 确认 各 工序 的 工作 内 容 的 图 示 方 法 是 否 冲 孔 (剖面 及 直径 ) 一 一 粗 实 线 
正确 。 RST、FL ( 翻 边 、 整 形 ): 
形状 轮廓 线 一 一 细 双 点 划 线 
基准 线 一 一 粗 点 划 线 
拉 深 件 的 形状 轮廓 线 一 一 细 双 点 划 线 
后 续 成 形 的 产品 形状 线 一 一 细 双 点 划 线 





整 型 线 














第 一 章 ”模具 工艺 图 (DL 图 ) 检验 


DL 图 检验 


ER 断面 图 、 向 视图 、 局 部 放大 图 














@ 需 标 明 各 工序 的 加 工 范围 (不 需 标注 














@ 断面 图 使 用 大 写字 母 标 注 。 

如 : 4 一 4。 

@ 局 部 放大 图 使 用 小 写字 母 标注 。 
如 : a 部 放大 。 














是 否 有 工艺 补充 部 位 的 详解 图 凸 模 轮廓 线 的 标示 是 否 正确 





人 办 钊 可 切断 
SS 


顺 c 


























. | /多 
| Y Ss D 所 划 乡 
斜 攀 切 边 GD 





e@ 如 果 产 品 型 面 有 急剧 变化 的 部 分 ,为 防止 拉 深 | a 
起 皱 ， 应 对 拉 深 凸 模 进行 工艺 补充 。 @ 拉 深 模 的 凸 模 轮 廓 线 在 平面 图 上 用 粗 实 线 标示 ， 
e@ 应 绘制 出 工艺 补充 部 位 的 凸 模 形状 ， 并 详细 标 | 世相 图 上 用 中 朗 粗细 的 双 点 划 线 标示 ， 关 标注 尺寸。 
明 各 工序 加 工 内 容 。 


























压 边 面 形状 的 表述 是 否 详尽 压 边 肋 的 标示 是 否 正确 





压 边 肋 高 度 渐变 3~5 


、 原则 上 压 边 肋 距 
压 边 肋 高 度 5.0 。 / 凸 模 条 廓 线 等 距 


压 边 肋 CHL 


| 

















FS 





























@ 应 在 XY 方向 上 ， 用 100 ~200mm 间距 的 断面 图 
标示 夺 边 面 形状 。 扣 模 从 订 
人 因 压 边 而 形状 基本 采用 CAD 造型 ， 所 以 不 需要 | 。 @ 用 中 度 粗细 的 单 点 划 线 标示 压 边 肋 中 心 线 C/L。 
标注 尺寸 人 原则 上 设 定 压 边 肋 与 凸 模 枪 廓 线 等 距 。 
人 压 边 有 的 高 度 变化 在 平面 图 上 按 渐变 范围 表述 。 


















































是 否 设 有 到 位 压 印 点 冲 孔 的 标示 方法 是 否 正确 





太 
(Dart 
(2x916) 


友 设 置 为 水 平面 
e 神 压 方向 
1 一 亿 > 一 














加 工 孔 径 


@ 用 中 度 粗 细 的 实 线 标 示 孔 的 轮廓 。 
@ 在 拉 深 凸 模 内 的 对 角 线 上 应 设置 两 个 到 位 压 印 | @ 所 有 的 孔 均 要 标注 公称 直径 及 加 工 公差 。 
点 ， 并 用 尺寸 标注 其 位 置 。 @ 与 冲 孔 方向 不 垂直 的 斜面 上 的 孔 ， 要 通过 角 
@ 设置 在 产品 形状 之 内 时 : 应 确保 其 不 影响 产品 | 计算 来 确定 加 工 孔 径 ， 使 其 测量 孔径 的 尺寸 在 产品 
质量 ， 而 且 要 保证 其 型 面 趋 于 水 平面 。 差 范围 之 内 。 
@ 设置 在 产品 形状 之 外 时 : 应 确保 其 型 面 为 水 
平面 。 
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第 一 章 模具 工艺 图 (DL 图 ) 检验 局 


有 无 冲 翻 也 及 刺 破 孔 ( 自 攻 螺钉 孔 ) ES 
的 详解 图 翻 边 及 整形 线 的 标示 方法 是 否 正确 








标准 件 型 号 





标准 件 型 号 
( 凹 模 ) 














@ 用 细 双 点 划 线 标示 翻 边 线 。 

( 叫 模 ) @ 用 细 双 点 划 线 标示 整形 模压 料 板 与 刃 口 分 型 线 。 
@ 在 详解 图 上 要 标注 冲 头 及 四 模 
@ 冲 头 及 四 模 均 要 使 用 标准 件 。 



































全 工序 的 送料 方向 是 否 正确 








先 确 认 工艺 指定 冲压 设备 的 设备 参数 。 

@ 最 大 主 压力 。 

@) 最 大 顶 出 压力 。 

@) 最 大 顶 出 行程 。 

@ 最 大 封闭 高 度 。 

@) 最 小 封闭 高 度 。 

@ 通过 CAE 分 析 或 凭 经 验 公式 计算 出 模具 所 需 加 
工 压力 。 
@ 确认 模具 的 加 工 工艺 参数 是 否 符 合 以 下 条 件 : 
Q@ 模具 成 形 压力 设备 工程 主 压力 x 80% 。 

@ 模具 顶 出 压力 设备 最 大 顶 出 压力 x80% 。 
@) 顶 出 行程 < 设备 最 大 顶 出 行程 -20。 
















































































人 由 剪 切 力 设 备 工程 主 压力 x60% , @ 需 标示 各 工序 的 送料 方向 。 


0 日 尽 可 能 避免 加 工 过 程 中 制 件 的 翻转 或 旋转 。 
加 模具 最 小 闭合 高 度 > 设备 最 小 封闭 高 度 +10。 
人 加 工 压 力 计算 请 参考 附录 C、 附 录 D、 附 录 了 。 














村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


材料 利用 率 是 否 良好 





六 
10(max) 





@ 因 制 件 拉 深 性 ， 板 材 端 尖 可 以 流入 到 拉 深 肋 内 
侧 ， 但 必须 保证 制 件 质量 满足 产品 质量 要 求 。 

@ 要 通过 各 种 方法 ， 尽 可 能 减 小 板材 尺寸 ， 提 高 @ R/L ( 左 / 右 件 ) 为 一 体 结构 时 ， 需 确认 分 离 部 
材料 利用 率 。 位 的 废料 宽度 4 是 否 合理 。 












































压 料 面 形状 的 确定 是 否 正确 拉 深 肋 的 设 定 是 否 正 确 








(直线 部 ) 
冲压 方向 
| S(min) 
切 边线 
@ 设置 压 料 面 的 基本 原则 : 在 压 边 轿 相 邻 断 面 (X 下 有 你 克 
或 7 方向 ) 上 的 板材 流入 量 应 尽 可 能 保持 一 致 ， 从 @ 单 拉 深 肋 : 材料 流入 量 为 20 ~ 75mm 时 最 为 常 























而 避免 拉 深 件 个 良 现象 的 发 生 。 用 ; R=6. 5mm。 如 门 里 板 、 侧 围 等 









































中 压 料 面 形状 应 尽 可 能 与 凸 模 上 平 而 形状 保持 @ 双 拉 深 肋 . 材料 流入 量 大 了 130mm 时 可 对 材料 


玫 | 流入 量 进行 微调; R=6.5mm。 如 高 顶 盖 。 

加 应 清寺 疫 轩 不 边 肋 《位 置 、 形 闫 、 数量 ) 米 凋 | @ 台 形 拉 深 肪 ;材料 流 信 是 极 少 ， 一句 为 0% 
MA | 15mm。 如 门 外 板 、 发 动机 盖 板 等 。 

入 深 件 个 良 现象 ; 制 件 局 部 产生 死 息 (材料 又 | 。@ 拉 深 助 部 位 必须 保证 后 续 切 边 模 的 丸 口 强度 。 
死 ) 或 严重 裂纹 。 
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模具 工艺 图 (DL 图 ) 检验 导 





DL 图 检验 


拉 深 圆 角 R 的 设 定 是 否 合理 





@ 切 边线 T/L 在 凸 模 
轮廓 线 内 测 时 


拉 深 圆 角 R6 








难 成 形 部 位 

曲线 部 位 

@ 为 了 降低 模具 调试 及 切 边 线 调整 工时 ， 需 标明 || 直线 部 位 
拉 深 圆 角 尺 及 产品 圆 角 RR。 

@ 应 标注 制 件 形状 内 侧 圆 角 。 







































































@ 切 边线 在 压 料 面 上 时 : R, 宇 6mm， 但 一 定 要 充分 
确认 拉 深 成 形 的 可 行 性 。 

@ 拉 深 凸 模 圆 角 R,， 直线 或 曲线 部 位 : R9 ~ R12; 
角 部 或 急剧 变化 的 曲线 部 位 : R13 ~ R15。 

















切 边线 及 废料 刀 的 标示 方法 是 否 正确 冲 孔 的 工作 条 件 是 否 良好 





a 放大 
和 


500 

















@ 上 述 工作 条 件 下 ， 确 认 制 件 的 加 工 尺寸 能 否 满 
Ee 足 产 品 公差 要 求 。 
a @ 冲 孔 极限 角度 


四 /OP\ ，、 
使 用 xx 表示 女 © 切 边线 
友 废 料 刀刃 口 侧 














冲 孔 直径 pd/mm 


<6 
































@ 切 边 线 用 中 度 粗细 的 实 线 标示 。 
@ 在 下 模 平 面 图 上 标示 废料 刀 位 置 及 废料 的 流动 
方向 。 






































@ 0>15" 时 ， 原 则 上 应 采用 和 斜 攀 冲 孔 。 
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村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


切 边 的 工作 条 件 是 否 良好 








2) 锐角 及 钝 角 尺 口 允许 角 : 











板 厚 yamm | 最 小 角 6/(°) | 板 厚 ti/ mm 
0.6 $5,.7 1.2 














板 厚 i/ mm 最 大 01/(°) 最 大 9,/(°) 
<1.4 25 














0.7 8.0 1.4 








0.8 952 1.6 











0.9 10.3 1.8 





于 最 大 允许 角 时 ， 应 采用 和 斜 模 切 边 。 


























1.0 11.5 2.0 
于 最 小 允许 角 时 ， 应 采用 和 斜 模 切 边 。 





























3) 斜 切 斜面 四 







































































































































































0" 30。 60。 9%0。 120° 150° 180° 
剖面 角 < 

















@ 在 已 知 剖面 角 a 的 条 件 下 ， 平 面 角 B 可 在 上 图 
标示 的 加 工 范围 内 选取 。 
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第 一 章 模具 工艺 图 (DL 图 ) 检验 局 


深 拉 深 件 废料 刀 部 位 是 否 实施 工艺 补充 二 次 切 边 有 无 搭 接 部 位 切 边线 的 详解 图 








万 >60mm 时 : 10 Gnin) 切 边线 








@ 需 画 出 二 次 切 边 部 位 切 边线 的 搭 接 部 位 详解 图 ， 
如 上 图 。 

@ 需 保证 一 次 切 边 和 二 次 切 边 的 切 边线 重生 量 为 
0. 5mm， 刃 口 重 匡 量 为 20mm。 











®@ 当 万 >GOmm 的 深 拉 深 件 需要 立 切 时 ， 应 实施 如 上 图 
所 壕 的 工艺 补充 ， 以 便于 提高 切 边 工艺 性 。 
@ 确定 工艺 补充 部 位 的 角度 时 ， 应 充分 考虑 制 件 
的 成 形 性 、 模 具 制造 工艺 性 、 制 件 定位 及 其 他 因素 。 























翻 边 、 整 形 模 的 压 料 板 与 刃 口 分 型 线 的 设 定 是 否 正 确 








整形 模 

@ 类 型 3: 需要 整形 时 采用 (在 圆 角 尺 的 交点 处 
分 型 ) 。 

@ 类 型 4: 在 凸 模 圆 角 大 于 R10 或 预测 制 件 存在 回 
弹 时 采用 。 


翻 边 模 

@ 类 型 1: 通常 采用 的 类 型 (外 板 件 均 采用 此 类 型 ) 。 
@ 类 型 2: 下 列 情况 下 采用 的 类 型 : 

Q@ 凸 模 圆 角 三 R10 时 。 

@) 预测 制 件 存在 翻 边 回 弹 时 。 

@ 翻 边 长 度 H<2t 时 。 
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DL 图 检验 通用 项 


斜 枢 加 工 方向 的 标示 是 否 正确 是 否 标明 了 加 工 空 开 型 面 





工序 名 称 ”公称 直径 和 公差 


i 
(ODN $ 10.3(910105) 


\40Y 
Nm 


(235) 
、 伞 模 剖面 角度 


冲压 方向 





成 少 NC 加 工 量 ， 各 工序 均 需 设置 加 工 空 开 








| ”断面 图 

















@ 型 面 大 小 在 平面 图 上 标明 ， 空 开 深 度 在 断面 图 上 
@ 用 角度 标明 斜 模 的 加 工 方向 。 标明 。 

@ 汤面 图 上 不 标注 冲 孔 直径 。 

@ 在 平面 图 上 用 ( ) 标注 斜 攀 剖 面 角度 。 



















































































有 无 标明 预防 制 件 侧 壁 诱 曲 的 预 设 调整 量 | No. 38 | 有 无 标明 预防 制 件 扭曲 憩 曲 的 预 设 调整 量 





让 预测 
~、 起 曲 形 状 
预测 形状 。 产品 形状 


0 


学 一 + 
SS + 
二 i 
调整 后 形状 





@ 深 拉 深 制 件 〈 如 纵 粱 、 横 梁 类 件 ) 侧 壁 的 竹 曲 需 
在 拉 深 模 上 进行 预 调 整 。 如 图 a 所 示 。 

@ 模具 在 结构 上 无 法 实现 图 a 结构 时 ， 与 产品 部 门 
协商 ,增加 立 肋 。 如 图 b 所 示 。 

@ 在 平面 图 上 标示 需要 预 调整 的 范围 ， 在 断面 图 上 
标注 预 设 调整 量 。 




















而 图 上 标示 需要 预 调整 的 范围 ， 在 断面 图 上 


标注 预 设 调整 量 。 
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第 一 章 ”模具 工艺 图 (DL 图 ) 检验 8 





DL 图 检验 


有 无 标明 超 拉 深 预 设 调整 量 ; 有 无 标明 拉 深 深度 预 设 调整 量 








4 放大 


可 成 形 有 
,| 超 拉 深 量 
产品 形状 一 


(整形 后 ) 











@ 对 具有 很 小 成 形 圆 角 的 部 位 应 进行 超 拉 深 (如 4 @ 只 对 侧 围 外 板 、 顶 羡 等 大 曲率 外 板 件 的 拉 深 模 
部 ) ， 然 后 通过 后 续 整 形 达到 产品 要 求 圆 角 。 进行 拉 深 深度 预 调整 (后 工序 模具 按 产品 形状 数据 
@ 在 一 般 情况 下 ， 超 拉 深 预 设 调整 量 为 2.0 ~3.0mm; | 进行 3D 加 工 即 可 ) 。 
但 随 角 部 形状 的 不 同 ， 有 了 时 可 达 5.0~7.0mm。 @ 在 平面 图 上 标示 需要 预 调整 的 范围 ， 在 断面 图 
@ 在 平面 图 上 标示 需要 预 调整 的 范围 ， 在 断面 图 | 上 标注 预 设 调整 量 。 
上 标注 预 设 调 整 量 。 





































































































有 无 预防 拉 深 冲击 痕 的 措施 E 有 无 标明 制 件 型 面 深度 的 预 调整 量 





复杂 形状 制 件 : 


冲击 痕 位 置 太 


一 板材 延伸 量 


制 件 搭 接 面 : 
产品 尺寸 











@ 需 调整 制 件 深度 的 状况 : 
@ 冲击 痕 : 板材 在 拉 深 初期 与 凹 模 圆 角 接 触 所 产 | ”也 因 制 件 形状 过 多 ， 造 成 设备 成 形 压 力 不 足 (如 
生 的 材料 变形 印痕 。 地 板 ) 。 
@ 绝对 要 避免 冲击 痕 进 入 到 外 板 件 的 外 表面 。 @) 制 件 搭 接 面 或 门 内 板 的 内 饰 板 安装 面 等 特别 需 
@ 防止 对 策 : 加 大 点 的 成 形 凤 角 RR。R 越 大 ， 要 保证 深度 的 部 位 。 
击 痕 越 小 ; Be a ge ny @ 需 标注 产 品 尺寸 和 预 设 深度 调整 量 。 
防止 冲击 痕 的 产生 。 但 必须 考虑 材料 利用 率 。 @ 在 平面 图 上 标示 需要 预 调整 的 范围 ， 在 断面 区 
上 标注 预 设 深度 调整 量 。 






















































































。15S . 


是 否 标明 翻 边 缺 料 部 、 聚 料 部 的 
预 设 调整 量 














0.5 ( 超 翻 边 量 ) 





制 件 形状 
要 使 拉 深 形状 
@ 需 对 合成 件 的 外 板 件 翻 边线 进行 预 调整 。 尽 可 能 接近 产品 形状 
@ 目的 ; 预防 内 、 外 板 合成 后 的 合成 件 轮廓 尺寸 
小 于 产品 尺寸 。 
@ 在 平面 图 上 标示 需要 翻 边 预 调整 的 范围 ， 在 断 
面 图 上 标注 翻 边线 预 设 调整 量 。 





@ 翻 边 缺 料 部 应 追加 形状 〈 如 喇叭 形 ) ， 并 画 出 详 
解 图 。 

@ 翻 边 聚 料 部 应 追加 用 于 吸收 多 余 料 的 肋 。 

@ 在 平面 图 上 标示 需要 预 调整 的 范围 ， 在 断面 氏 
上 标注 预 设 调整 量 。 






















































































有 无 标明 预防 制 件 回 弹 的 预 设 调整 量 





预 调整 范围 


> 





人 
A—4 


预 调整 形状 
产品 形状 


J) 斜 攀 翻 边 、 整 形 模 : 制定 斜 攀 方 向 时 
1° ~3° 的 预 调整 量 。 
@) 翻 边 、 整 形 模 : 通过 设置 预 调整 量 消除 回 弹 。 
(3) 90° 弯 曲 模 : a: 底部 设置 大 圆 角 ; b: 压 紧 底部 

圆 角 R。 


成 形 模 : 

@ 制 件 侧 壁 的 回 弹 需 在 成 形 模 上 进行 预 调整 。 

@ 制 件 侧 壁 的 产品 角度 为 90。 ~ 93°* 时 ， 应 采用 侧 
整形 工序 来 消除 回 弹 。 

@ 在 平面 图 上 标示 需要 预 调整 的 范围 ， 在 断面 图 
上 标注 预 设 调整 量 。 






















































































有 无 设计 、 审 核 、 批 准 人 员 的 签字 








@ 批准 人 员 的 签字 必须 包含 公司 内 部 及 客户 双方 。 
@ 工作 现场 严禁 使 用 没有 签字 的 图 样 。 
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一 包 、、 7 


pt 











第 二 章 ”模具 图 样 检验 也 


模具 图 样 检验 目录 


检 查 项目 








制图 

图 样 的 朝向 是 否 正确 
制图 比例 是 否 统 一 

有 无 标明 注意 事项 

是 否 标 明 模 具 的 制造 要 点 

是 否 填写 齐全 标题 栏 内 的 各 项 内 容 
明细 表 内 的 部 件 明 细 顺 序 是 否 正 确 
部 件 尺寸 或 规格 标注 是 否 正确 

确认 部 件 明细 表 有 无 遗漏 项 或 错误 
图 样 的 图 面 种 类 及 排序 是 否 正确 
模具 要 领 图 内 的 内 容 是 否 齐 全 

确认 主 断 面 图 上 标明 的 内 容 是 否 齐 全 
断面 图 所 表述 的 内 容 是 否 准确 
平面 图 所 表述 的 内 容 是 否 准确 

尺寸 标注 是 否 正确 
送料 方向 、F 标记 、 工 序 标示 是 否 清晰 

有 无 标明 模具 大 小 及 设备 参数 

简略 画 法 及 尺寸 标注 是 否 正确 

图 样 上 所 用 线条 线 型 是 否 符合 机 械 制 图 要 求 

零件 号 的 标注 是 否 正确 

尺寸 公差 及 配合 是 否 正确 

加 工 面 精 度 的 标注 方法 是 否 正确 

标准 部 件 的 简略 记号 是 否 准确 

基准 线 (模具 和 设备 的 中 心 线 ) 的 标注 是 否 正确 
基准 点 的 标注 方法 是 否 正确 

是 否 标明 基准 点 的 位 置 ， 其 高 度 是 否 良 好 

有 无 设 定 C/H 孔 ( 制 件 定位 孔 ) 

在 平面 图 、 断 面 图 和 部 件 图 上 是 否 有 制 件 形状 示意 图 
有 无 气 包 的 配 气 系统 图 
有 无 项 出 托 杆 排列 图 
有 无 斜 攀 零 件 图 
有 无 顶 出 器 零件 图 
有 无 模具 灸 块 刃 口 的 组 装 尺 寸 及 零件 图 
有 无 送 取 料 及 自动 化 装置 图 

有 无 压力 源 工作 压力 线 图 

图 样 上 有 无 相关 人 员 的 签字 

工艺 条 件 

冲压 工艺 条 件 是 否 满足 使 用 设备 要 求 
模具 闭合 高 度 是 否 满足 使 用 设备 要 求 
模具 送料 高 度 的 设 定 是 否 合理 
设备 项 出 气垫 的 受 力 状况 是 否 良 好 
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模具 图 样 检验 目录 


检 查 项目 























模具 安装 用 形 紧 固 桶 的 位 置 、 尺 寸 和 数量 是 否 合理 




















模具 安装 用 定位 的 形式 是 否 正确 





机 械 加 工 用 





有 无 标注 铸造 面 及 加 工 面 的 高 度 





有 无 设置 加 工 基准 面 








是 否 设 有 加 工 基准 孔 





有 无 设置 加 工 及 研 配 用 座 面 








有 无 设置 机 械 加 工 用 装 卡 孔 





铸件 








各 种 用 途 的 铸件 孔 是 否 齐全 














铸件 立 肋 之 间 的 间距 是 否 符合 标准 








铸 钢 件 立 肋 的 壁 厚 是 否 合理 





铸件 有 无 可 能 发 生 烧 结 的 部 位 




















在 铸件 的 镶 块 安装 位 置 上 有 无 空 刀 酸 























铸件 的 质量 预 佑 是 否 合理 











强度 





模板 强度 是 否 足够 





立 肋 是 否 设 在 与 设备 了 形 槽 位置 相 对 应 的 部 位 











压 料 板 的 强度 是 否 足 够 








前 认 和 铸造 馈 块 的 强度 是 否 足 够 











确认 压 料 板 型 面 凸 缘 部 的 强度 是 否 足够 





模具 行程 限 位 块 安装 部 位 的 模具 强度 是 否 足够 





相关 部 件 反 侧 凸 合 的 位 置 和 强度 是 否 良好 





气 气缸 或 聚氨酯 橡胶 安装 部 位 的 模具 强度 是 否 足够 





压 料 板 侧 销 的 安装 位 置 是 否 合理 





























侧 销 安装 部 的 铸件 强度 是 否 良好 





操作 及 安全 








加 件 的 送 、 取 煌 








人 
制 件 的 定位 是 否 














模具 导向 有 无 采用 防 误 装 结构 











模具 安全 区 内 有 无 障碍 物 














起 吊 螺 栓 的 安装 底座 直径 是 否 足 够 大 

















起 重 钓 的 直径 及 设置 位 置 是 否 合理 




















模具 保存 块 是 否 起 到 保护 作用 








有 无 模具 运输 用 紧 固 板 








功能 





铸件 、 钢 材 的 材质 选用 是 否 合理 





确认 模具 成 形 面 是否 留 有 余 量 








凸 模 与 下 模板 是 否 为 分 体型 





模具 导向 结构 是 否 满足 模具 机 能 要 求 














导 板 有 无 设置 止 程 面 
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第 二 章 ”模具 图 样 检验 也 


模具 图 样 检验 目录 


检 查 项 目 








模具 导向 用 导 板 的 导向 量 是 否 足够 

压 料 板 导 板 的 导向 量 是 否 足 够 

铸铁 之 间 直 接 导 向 的 导向 面 有 无 设置 储 ; 
紧 固 螺栓 和 柱 销 是 否 符合 使 用 标准 
有 无 消除 侧 向 力 的 措施 
镶 块 刃 口 的 分 块 结构 是 否 合理 
镶 块 刃 口 的 尺寸 是 否 良 好 

镶 块 刃 口 的 紧 固 是 否 合 ] 
有 无 设置 镶 块 刃 口 组 装 谎 
有 无 标明 刃 口 的 过 渡 范 且 
有 无 标注 刃 口 的 热处理 形式 

压 料 板 是 否 设置 限 位 块 

压 料 板 是 否 设置 平衡 块 

压 料 板 的 压 料 力 是 否 充分 

压 料 板 的 行程 是 否 足 够 

压 料 板 压力 源 的 类 型 选择 及 配置 位 置 是 否 合理 
整体 热处理 材料 上 有 无 最 小 加 工 圆 角 的 标注 
运动 部 件 是 否 画 出 最 终 移 动 位 置 

有 无 标注 刃 口 部 位 的 刃 口 胃 入 量 

送料 时 自动 检测 装置 的 设置 标准 

取 件 时 自动 检测 装置 的 设置 标准 
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制图 比例 是 否 统一 











@ 原则 上 使 用 173 的 比例 制图 。 

















4 (S=1/2) 








@ 1/1 比例 : 其 他 比例 无 法 表述 清楚 的 部 位 ， 如 部 
件 零 件 图 。 

@ 1/2 比例 : 用 1/3 比例 无 法 表述 清楚 细节 时 
使 用 。 

@ 1/4 比例 : 因 模 具 尺 寸 过 大 而 无 法 使 用 A0 图 样 




















上 、 下 模 平面 图 在 同一 张 图 样 上 








@ 上 、 下 模 平 面 图 各 为 一 张 图 时 ， 要 把 下 模 平面 | 时 使 用 。 
图 的 送料 方向 设 定 为 由 下 向 后 。 @ 在 同一 张 图 样 上 用 不 同比 例 制图 时 ， 应 在 不 同 
@ 上 、 下 模 平面 图 在 同一 张 图 上 时 ,要 以 下 模 为 基 | 比例 图 上 标注 其 制图 比例 。 












































准 ， 还 要 把 它 的 送料 方向 设 定 为 从 左 向 右 。 


有 无 标明 注意 事项 | 是 否 标明 模具 的 制造 要 点 


























@ 应 标明 客户 的 技术 要 求 及 制造 模具 时 的 注意 
和 项. 

@ 模具 闭合 高 度 (SH) 的 最 终 加 工 ， 要 求 在 完成 
模具 调整 后 进行 (上 模板 的 U 形 压 板 槽 不 允许 加 工 
到 位 )。 在 预 留 5mm 后 期 加 工 量 的 基础 上 进行 上 模 底 
平面 的 前 期 加 工 。 

@ 预测 制 件 存在 弹性 回 弹 ， 则 在 数控 加 工 成 形 模 
( 拉 深 模 、 整 形 模 ) 型 面 时 ， 要 保证 立 壁 间隙 比 板 厚 
小 0.1~0.2 mm。 





e@ 要 标明 客户 的 特殊 要 求 及 模具 制造 过 程 中 需要 
注意 的 





























图 为 左 件 ， 如 无 特殊 标注 之 处 ， 表 明 左 、 厂 








件 对 称 。 
@ 未 标注 圆 角 的 最 小 值 为 RB。 
@ 模具 的 闭合 高 度 应 在 调试 完成 后 再 加 工 调整 
(全 工序 模具 的 封闭 高 度 在 初期 加 工时 应 设 定 为 : 理 


论 值 在 Smm) o 
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模具 图 样 检验 


是 否 填写 齐全 标题 栏 内 的 各 项 内 容 


第 二 章 ”模具 图 样 检验 也 





明细 表 内 的 部 件 明细 顺序 是 否 正 确 

















FE 明 








制 件 


上 下 模板 、 奈 料 板 、 压 边 圈 、 凸 模 、 工 作 丸 口 














名 称 砚 件 


























切 边 刃 口 、 弯 曲 刃 口 、 镶 块 压 料 板 








板 料 ee 
厚度 制造 部 件 


定位 板 、 顶 出 器 、 送 取 料 架 




















制图 标准 件 


冲 头 、 四 模 、 导 向 部 件 、 弹 簧 、 侧 销 








比例 pe 








氮气 氏 、 控 制 失 





配 气 元 件 


关头 





电气 元 件 

















@ 确认 标题 栏 内 的 各 项 内 容 ， 要 确保 没有 漏 填 


目 。 
@ 图 样 标题 应 标注 在 标题 栏 上 部 。 








通用 件 























螺栓 、 柱 销 、 垫 圈 、 开 口 销 、 螺 母 














@ 明细 表 要 按 上 述 顺序 排列 部 件 。 


@ 有 库存 的 通用 件 在 明细 表 中 可 以 不 标注 。 





部 件 尺寸 或 规格 标注 是 否 正确 


确认 部 件 明细 表 有 无 遗漏 项 或 错误 





部 件 明细 表 : 


废料 滑板 











2.3 x100 x500 





气缸 





PJL16 -20 





导 柱 导 套 
( 套 ) 





MYZP50 - 100 








弹簧 





SWM50 -80 





聚氨酯 橡胶 


部 件 名 称 

















EX8208 - C1 @ 确认 明细 表 中 的 部 件 号 和 图 样 中 的 部 件 号 是 否 





部 件 名 称 














@ 确认 部 件 规格 或 尺寸 是 否 正确 ， 


一 一 对 应 。 





@ 规格 标注 要 符合 客户 的 规格 标准 。 
@ 部 件 规 格 要 选用 标准 规格 。 
@ 左 / 右 件 共 用 一 张 图 时 ， 必 需 确认 部 件数 量 是 否 





正确 。 














@ 确认 部 人 





:DY 


F 材 质 是 否 满足 模具 强度 要 求 。 


模具 图 样 检验 


图 样 的 图 面 种 类 及 排序 是 否 正确 模具 要 领 图 内 的 内 容 是 否 齐全 





@ 图 面 种 类 

Qa 模具 要 领 图 

@) 采购 一 览 

@ 4 -4 断面 图 ( 主 剖 面 ) 一 一 送料 方向 的 中 部 。 

(@ 上 模 平面 图 (组 装 图 ) 。 

(3) 下 模 平面 图 日 装 图 ) 。 

@B-B、C-C、 一 一 各 辅助 剖面 及 向 视图 

有 -中 谢 面 一 上 、 下 模 导 向 部 位 剖面 ; 

C-C 前 面 一 一 横向 剖面 ; 

和 X、 了 向 视图 局 部 向 视 区 

@ 各 单 品 部 件 零 件 图 。 

部 件 明细 表 。 

注 : 联合 安装 模 应 把 表现 机 械 手 (传输 制 件 ) 相 
应 动作 关系 的 位 置 作为 主 前 面 。 

@ 应 按 上 述 顺 序 标注 图 样 顺序 : 第 几 张 /总 张 数 。 























@ 模具 要 领 图 上 要 包含 以 下 内 容 : 

@ 标题 栏 一 一 制 件 名 称 、 制 件 图 号 、 工 序 名 称 、 
图 样 号 、 制 图 比例 、 左 右 件 标示 等 。 

@ 图 样 明细 表 一 一 每 张 图 样 的 标题 。 

@ 加 工 内 容 、 冲 压 方 向 、 基 准点 及 工序 号 。 

@ 配 气管 路 要 领 图 、 电 气 配 线 要 领 图 、 顶 出 托 杆 
安装 位 置 图 。 

@) 取 送 件 装置 、 自 动 化 装置 。 

@ 模具 尺寸 及 使 用 冲压 设备 。 

@ 模具 制造 要 领 图 。 







































































































































































确认 主 断 面 图 上 标明 的 内 容 是 否 齐全 











@ 在 主 断 面 图 上 要 标明 以 下 内 容 : 
Qaa 设备 滑 块 轮廓 。 
y 十 坦 

-! @@ 基准 线 及 基准 点 高 度 。 
@ 设备 工作 台 轮 廓 。 
@ 送料 方向 及 送料 高 度 。 
@ 弯曲 、 切 边 刃 口 的 详 图 。 
@) 顶 出 器 上 死 点 位 置 的 制 件 形状 。 
单 签 和 和 斜 模 的 工作 线 图 。 
起 吊 钧 位 置 及 规格 。 
形 紧 固 槽 部 位 。 
@@ 压 料 板 行程 和 侧 销 规格 。 
曲 废料 处 理 。 
@@ 取 、 送 料 架 。 
@ 曲 顶 出 行程 。 
人 翻 边 顶 出 器 及 行程 。 
DT 斜 攀 行程 关系 图 。 
(8 模具 导向 及 压 料 板 导 向 思 入 量 。 
@@ 刀口 部 位 热处理 方法 。 
@ 上 死 点 状态 图 。 
四 翻 边 顶 出 器 及 其 行程 。 
@ 干涉 曲线 图 。 
四 安全 对 策 。 
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ee@ 


第 二 章 ”模具 图 样 检验 也 





模具 图 样 检 验 


断面 图 所 表述 的 内 容 是 否 准确 





废料 滑落 孔 


『- 一 





说 心 标记 


























| 一 工作 台 轮 廓 
PI -- (上 滑 块 轮廓 ) 


下 平面 图 国 








@ 平面 图 上 必须 表述 下 述 内 容 : 

QD 基准 点 及 模具 中 心 点 。 

@) 设备 上 滑 块 和 工作 台 的 轮廓 及 尺寸 (长 x 宽 ) 。 
@) 设备 前 方位 置 (前 ) 。 

凤 生产 线 的 废料 滑落 孔 大 小 及 位 置 〈 切 边 模 ) 。 
(3) 上 垫 板 的 开口 尺寸 及 位 置 ( 双 动 拉 深 模 ) 。 
@ 送料 方向 。 

Q@ 前 工序 制 件 的 制 件 形状 。 

















@ 4 -4A: 是 最 容易 表述 模具 结构 及 制造 注意 事项 
的 主 断 面 图 。 应 使 用 细 双 点 划 线 画 出 送 、 取 料 辅 助 装 
置 的 竺 机 位 置 及 工作 位 置 。 

@ 其 他 剖面 : 表述 主 断 面 图 没有 表达 清楚 的 模具 
结构 的 辅助 断面 图 。 

@ 向 视图 : 表述 断面 图 无 法 表 i 


























































































































送料 方向 、F 标记 、 工 序 标示 是 否 清晰 











(Ef 


OP-10 1/4~、 
: 全 序 
(20) ”对 称 部 件 (工序 ) 数量 





OE 


1 

时 
昌 
昌 


@ 尺寸 标注 原则 : @ 送料 方向 ， 用 箭头 和 “送料 方向 ”字样 ， 在 平 
名 平面 图 : 标注 从 模具 中 心 到 部 件 中 心 的 尺寸 面 图 和 断面 图 上 均 应 标示 。 

@ 断面 图 ; 以 部 件 底 平面 (加工 基 准 面 ) 为 基准 。| ”@ 下 标记 : 在 平面 图 上 用 “前 ”字样 标示 。 

图 斜 模 : 以 斜 枫 基 准点 为 基准 。 @ 工序 ， 用 OP 号 和 工序 顺序 标示 。 

@ 对 称 部 件 : 部 件 中 心 到 模具 中 心 。 

@ 需 调整 尺寸 的 部 件 : 用 括号 括 上 的 部 件 尺 十 

(如 导 板 、 限 位 块 、 调 整 块 的 厚度 ) 。 
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:二 


汽车 覆盖 件 模 具 设 计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 














模具 图 样 检 验 


有 无 标明 模具 大 小 及 设备 参数 简略 画 法 及 尺寸 标注 是 否 正确 
上 (下 ) 模 平 面 图 








@ 简略 画 法 部 位 : 
U 形 紧 固 模 


。 








模具 翻转 孔 


LA J 


| 吕 | e 简 咯 面 法 ， 


Q@ 只 需 画 出 一 个 部 位 ， 并 标明 尺寸 及 用 途 。 

@ 应 标注 模具 局 部 突出 部 位 的 尺寸 及 包含 起 重 钧 | ”@) 用 单 点 划 线 标明 其 他 部 位 的 位 置 中 心 ， 并 用 广 
在 内 的 模具 的 外 形 尺寸 。 字 标 明 即 可 。 
@ 应 该 用 双 点 划 线 画 出 冲压 设备 上 滑 块 和 工作 台 

面 的 轮廓 ， 并 标注 其 尺寸 。 











































































































图 样 上 所 用 线条 线 型 是 否 符合 


机 械 制图 要 求 零件 号 的 标注 是 否 正确 














想 线 
( 双 点 划 线 ) 
波浪 线 
( 粗 实 线 ) 























@ 在 图 样 上 使 用 的 线 型 原则 上 有 以 下 四 种 : 

实 线 : 粗 实 线 (轮廓 线 、 波 浪 线 ) ; 细 实 线 (尺寸 
线 、 辅 助 尺寸 线 、 引 线 、 剖 面 线 、 破 断 线 等 ) 。 GD 上 模 构 成 零件 一 一 上 部 ， 下 模 构 成 零件 一 一 下 部 。 

虚线 : 隐藏 轮廓 线 。 @) 与 刃 口 相关 零件 一 一 平面 图 。 
单 点 划 线 : 中心 线 、 基 准 线 等 。 
双 点 划 线 : 假想 线 。 





@ 零件 号 的 标注 位 置 : 
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第 二 章 ”模具 图 样 检验 也 





模具 图 样 检 验 


尺寸 公差 及 配合 是 否 正 确 加 工 面 精度 的 标注 方法 是 否 正 确 





@ 为 了 保证 图 面 整 洁 及 易于 阅读 ， 本 书 采 用 了 简 
易 画 法 标注 了 加 工 面 精度 。 


精度 符 简易 画 ; 用 范围 
] 光 旋 转 体 、 3 二 精 在 
H7/is6 ] 旋转 滑动 和 精确 





























F 面 刃 
:形状 面 (R) 、 工 艺 基 
[ 艺 基准 孔 

孔 表面 ( 非 热处理 ) 、 底 
i 及 窜 座 底面 


` 需 磨 加 工 的 支撑 、 定 位 
和 紧 固 表面 














































































































不 与 制 件 及 模具 部 件 接触 的 








冲 孔 凹 模 















































@ 配合 必须 采用 基 了 筷 制 。 pe 其 他 部 件 无 关联 的 面 轴 
@ 按 上 图 标注 尺寸 公差 。 部 、 躲 开 部 
@ 用 公差 带 表 示 也 可 。 铸件 本 体 表面 、 
加 工 的 表 首 



















































































图 上 均 要 标注 加 工 面 ; 














螺栓 直径 








M6 





M8 




















om 
凋 溃 上 习 











站] 二 | 证 | 六 | 度 | 昌 | 衬 












































e@ 在 平面 图 和 部 件 图 上 用 简略 符号 标注 螺栓 和 
销 ， @ 为 了 明确 辨别 不 同 部 件 ， 在 平面 图 上 用 不 同 的 


e@ 相同 尺寸 的 螺栓 或 柱 销 必须 使 用 相同 符号 表示 。 | 生 图 怀 注 各 种 标准 部 件 。 
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基准 线 (模具 和 设备 的 中 心 线 ) 
的 标注 是 否 正确 




















Ex 
S 
衬 
失 


器 
© 
到 
撼 




















@ 用 单 点 划 线 标示 模具 和 设备 的 中 心 线 。 

@ 模具 和 设备 的 中 心 线 不 一 致 时 ， 应 该 用 ( 
内 的 数字 标注 两 者 间距 。 
@ 模具 中 心 原则 上 应 该 设 在 模具 的 中 心 上 。 


@ 尺寸 应 以 模具 中 心 作为 基准 进行 标注 。 



















































































是 否 标明 基准 点 的 位 置 ， 
其 高 度 是 否 良好 











@@ 必 
@ 画 


须 标注 以 下 项 目 : 

画 出 汽车 坐标 线 。 

示 注 到 坐标 线 为 止 的 尺寸 。 
示 注 下 一 个 坐标 线 的 方向 。 
画 出 基准 点 标记 。 

@) 标注 坐标 线 旋 转角 度 。 











有 无 设 定 C/H 孔 ( 制 件 定 位 孔 ) 











基准 点 OO 基准 人 


EEC 
ee 





= MAHONII 


平面 图 
基准 点 的 标记 要 统一 :- 合 ” ($8) 














@ 基准 点 
关系 。 

@ 基准 点 应 设 在 产品 
位 的 交点 上 。 

@ 全 工序 必须 统一 基准 点 。 

@ 制 件 有 旋转 角度 时 ， 应 该 





打 





标示 制 件 与 模具 中 心 (CAL) 位 置 





人 





E 标 线 和 和 





判 件 的 变化 较 少 部 




















j 角 度 标 注 旋转 








年 











及 
Yu 


女 尽 可 能 平行 于 
区 


1.5 板 厚 
0+0.11| 
友 设 在 止 形 面 


后 序 模 CH 一 已 吕 六 5 以 内 


@ 要 在 断 


形状 














面 图 上 标注 C/AH 孔 的 位 置 及 尺寸 。 

@ C/ 陡 孔 位 置 : 应 设 在 远离 成 形 圆 角 (50 ~ 80mm) 
的 四 形 面 上 ， 面 的 水 平 夹 角 要 小 于 $"。 两 个 孔 的 位 
置 尽 可 能 平行 于 整 车 坐标 线 。 

@@ 尺寸 内 板 为 $10mm; 外 板 为 6mm。 

@ 数量 : 一 般 制 件 为 两 个 ， 大 型 制 件 为 三 或 四 个 ; 

n 件 一 同 拉 深 制 件 时 为 个。 

@ C /HH 了 筷 要 在 工序 及 制 件 检 具 上 44 
























































部 通用 。 
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第 二 章 ”模具 图 样 检验 也 





模具 图 样 检 验 


在 平面 图 、 断 面 图 和 部 件 图 上 
是 否 有 制 件 形状 示意 图 





中 | 调整 网 
由 月 晤 - 
人 
* 
@ 顶 出 气 饶 @ 可 动 定 位 。 @@ 驱 动 气缸 


hd aris e 气 路 管线 配置 原则 ; 不 同 功能 的 气缸 不 能 分 布 
e 要 同时 标明 前 工序 制 件 形状 和 本 工序 制 人 人 











气 氏 直径。 
@ 因为 动作 调整 比较 困难 ， 所 以 同一 配 气 系统 内 
的 顶 出 装置 上 最 多 只 能 安装 两 个 气缸 。 


























有 无 项 出 托 杆 排列 图 有 无 斜 横 零 件 图 









































模具 C/L C/L 设 备 本 
项 出 托 杆 棒 排列 图 上 模 平面 图 


@ 要 面 出 顶 出 托 村 排列 图 ， 如 上 图 。 9 所有制 模 部委 设 年 市 模 写 。 
@ 要 夯 出 详细 的 斜 杭 零 件 图 ， 如 上 区 
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CEEEEEEEREEEHEEEESES 





模具 图 样 检验 


有 无 项 出 器 零件 图 














断面 图 














@ 要 画 出 详细 的 顶 出 器 零件 图 ， 如 上 图 








有 无 送 取 料 及 自动 化 装置 图 





























铸造 镶 块 零件 钢 制 镶 块 零件 


@ 要 标注 馈 块 为 口 的 组 装 尺 寸 ， 并 夯 出 零件 图 ， 
如 上 图 。 


有 无 压力 源 工作 压力 线 图 





送 取 料 及 自动 化 装置 图 


@ 要 有 送 、 取 料及 自动 化 装置 图 ， 如 上 图 。 





加 工 完 了 时 的 载荷 
pA 加 工 开始 时 的 载荷 





“弹簧 载荷 = 弹簧 系数 X 压 缩 量 X 弹簧 数 量 











@ 有 压力 源 (如 弹簧 、 聚 氨 酯 橡胶 、 毛 气 饶 等 ) 
的 模具 ， 必 须 把 压力 源 工作 压力 线 图 标注 在 模具 主 断 
面 图 上 。 














@ 工作 压力 线 图 上 需 标注 项 目 

中标 准 件 名 称 ， 书 弹簧 系数 ，(@3 初 期 压力 ，@ 加 工 
开始 点 压力 ，@ 下 死 点 的 压力 ，@ 初 期 压缩 量 ，@ 加 
工 量 ，(@ 行 程 ，@ 自 由 长 度 等 。 





















































第 二 章 “模具 图 样 检验 个 


2-1 模具 图 样 检验 通用 基 


图 样 上 有 无 相关 人 员 的 签字 : 冲压 工艺 条 件 是 否 满足 使 用 设备 要 求 














@ 必须 要 确认 模具 的 冲压 工艺 条 件 是 否 满 足 客户 
的 设备 要 求 。 
@ 图 样 上 必须 要 有 设计 者 、 图 样 审核 人 、 批 准 人 @ 冲压 工艺 条 件 : 
(包括 厂 内 和 客户 双方 ) 的 确认 签字 。 Q 加 工 压力 (要 小 于 设备 工程 压力 的 80% ) 。 
@) 顶 出 行程 。 
@) 顶 出 托 杆 排 列 位 置 。 
@ U 形 紧 固 覃 位 置 (与 设备 T 形 横 位 置 的 关系 )。 
@) 送 、 取 料 装置 。 
@ 废料 处 理 。 

































































模具 闭合 高 度 是 否 满足 使 用 设备 要 求 





颁 出 上 死 点 入 合 
-送料 高 度 








单 动 拉 深 模 后 序 模 


@ 送料 高 度 : 即 把 材料 送 入 模具 内 的 高 度 。 其 数 
值 应 优先 满足 使 用 单位 的 订货 技术 条 件 。 
使 用 机 械 手 : 1000mm + 70mm; 手工 操作 : 450 ~ 
60600mm。 
@ 模具 闭合 高 度 应 满足 客户 使 用 设备 的 要 求 。 @ 原则 : 下 模 最 高 点 比 最 小 送料 高 度 至 少 低 50mm。 
@ 首先 要 确认 客户 是 否 使 用 垫 板 ， 最 终 设 定 模具 | @ 下 模 最 高 点 : 
的 封闭 高 度 。 @ 单 动 拉 深 模 : 顶 出 托 杆 处 于 上 死 点 时 ， 压 边 圈 
压 料 面 的 最 高 点 。 
@) 双 动 拉 深 模 ; 下 模压 料 面 的 最 高 点 。 
@) 后 序 模 : 制 件 型 面 的 最 高 点 
人 模具 结构 件 : 与 送料 发 生 于 涉 的 结构 件 最 高 点 
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模具 安装 用 U 形 紧 固 槽 的 位 置 、 
尺寸 和 数量 是 否 合理 





六 模具 内 应 设置 辅助 项 出 托 杆 (平衡 用 ) 
文 顶 出 气缸 必须 设 在 两 个 项 出 托 杆 之 间 


@ 设备 项 出 气缸 垫 板 受 侦 心 载荷 较 严 重 时 〈 如 下 
状况 ) ， 必 须 设置 平衡 用 辅助 项 出 托 杆 : 























下 应 满足 上 述 条 件 。 





中 模具 安装 在 有 


页 个 以 上 气 饶 垫 板 的 设备 上 (如 





1 
100(min) 
,40 45°(min) 
妇 必 须 
设置 立 肋 


100(min) 


| 
4 


户 使 用 设备 相 匹配 。 











@ U 形 槽 的 位 置 要 与 客 
@ UU 形 模 的 尺寸 一 定 要 符合 客 











U 形 紧 固 槽 的 设置 数量 


户 要 求 ， 一 般 情 况 








下 模板 





上 模板 、 压 


边 圈 


上 图 ) 时 。 
@) 整体 顶 出 气垫 上 只 安装 一 套 较 小 模具 ， 且 冲压 


中 心 相对 于 设备 中 心 的 偏离 量 较 大 时 。 

















长 度 方向 尺寸 


/mm 


拉 深 凸 模 


拉 深 凸 模 ( 双 动 ) 





ke 


后 





<1000 


2 





1001 ~ 1600 





1601 ~3600 














3 
4 
4 





>3600 


模具 安装 用 定位 的 形式 是 否 正确 (1) 





CL 
\ 站 由 GE | | > 





C/L -= 









































+0.25 
局 部 放大 
































i 
2 由 


全 


























@ 插销 式 : 用 于 大 型 





压 床 多 台 冲 模 联合 安装 的 模 





























具 定 位 或 贯通 式 生产 线 的 模具 定位 。 














@ 在 模具 下 底板 上 要 设置 4 个 孔 位 。 























用 后 侧 两 个 孔 











提 时 ， 可 以 只 





@ 受 压 床 工作 台 限 放 























@ 挡 料 销 式 : 大 型 压 床 移动 式 工作 台 通 用 的 模具 
定位 方式 。 


定位 。 
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模具 图 样 检 验 


模具 安装 定位 的 形式 是 否 正确 (2) 





定位 键 式 : 

Qa 应 设 在 上 模板 的 上 部 及 下 模板 的 下 部 。 

@) 设置 在 模具 中 心 线 或 附近 的 前 、 后 和 左 、 右 各 4 
处 ， 并 与 设备 T 形 槽 位 置 相 对 应 。 



















































































有 无 标注 铸造 面 及 加 工 面 的 高 度 有 无 设置 加 工 基准 面 





加 工 面 高 度 如 : 





A 





























铸造 面 高 度 如 :6550) 








平面 图 











@ 在 平面 图 上 要 标注 所 有 和 铸造 面 及 加 工 面 的 平 卫 
高 度 。 @ 加 工 基 准 面 的 设置 原则 : 
@) 原则 上 不 允许 有 面 差 ， 必 须 是 平行 面 。 
@) 在 模具 长 度 方 向 上 ,在 模具 前 侧 设置 宽 为 
100mm 的 两 个 平面 。 
@ 应 避免 设 在 起 吊 钧 等 凸 起 部 的 下 部 ， 无 法 避免 
时 应 留 有 150mm 以 上 的 间隙 。 













































































闻 汽车 覆盖 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


2-1 模具 图 样 检验 通用 基 


是 否 设 有 加 工 基准 孔 有 无 设置 加 工 及 研 配 用 座 面 





[2+0.02 Lit+0.02 0 、 友 
确认 用 铸件 孔 文 测量 孔 


(40x — 
RN 
[es 归 
全] 人 
Ww A 
[ 














个 前 


@ 设 定 加 工 基准 孔 的 原则 

@ 一 个 结构 件 需 在 模具 基准 线 上 设置 三 处 (设备 
前 方 一 处 ， 模 具 左 、 右 各 一 处 ) 。 

@@ LL>2500mm 时 ， 应 在 设备 后 侧 再 设置 一 处 。 

@ 适用 部 件 : 上 、 下 模板 、 拉 深 凸 模 、 压 边 圈 、 
四 模 。 

@ 基准 孔 尺寸 . $10H7mm。 














@ 用 途 : 加 工 及 研 配 压 料 板 型 面 不 

@ 设 定 原则 . 

Qa 模板 及 压 料 板 上 均 需 设置 。 

@ 沿 着 压 料 板 周边 及 内 侧 立 肋 均 匀 设 置 八 到 十 二 
处 ， 保 证 压 料 板 的 平衡 性 。 

@) 座 面 大 小 : (一 般 40) mm x100mm。 






























































@ 基准 孔 精 度 到 模具 基准 线 的 距离 公差 为 @ 模 板 的 前 后 应 设置 压 料 板 到 位 确认 用 窥视 孔 。 


土 0. 02mm。 


有 无 设置 机 械 加 工 用 装 卡 孔 . 各 种 用 途 的 铸件 孔 是 否 齐全 












































上 型 面 铸 台 
L: 铸 件 的 长 度 方向 尺寸 


TE 
铸 台 铸件 孔 | 
e 分 块 唔 模 、 压 边 团 、 压 料 板 、 大 型 镶 块 、 大 型 Ti 他 Hc | 
和 斜 模 等 需要 加 工 底 平 面 的 模具 部 件 ， 均 需 设置 机 械 加 fp 攻 J 到 


工 所 需 的 铸 台 或 铸件 孔 。 
减 重 孔 及 排 气 









































@ 在 图 样 上 要 设计 并 标明 各 种 用 途 的 铸件 孔 。 如 
减 重 孔 、 排 气孔 、 废 料 滑 出 孔 、 到 位 检查 帘 视 孔 、 导 
向 间 院 检测 孔 、 穿 线 孔 、 排 水 孔 、 机 加 装 卡 用 孔 等 。 
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2-1 模具 图 样 检验 通用 基 


铸件 立 肋 之 间 的 间距 是 否 符合 标准 


铸 钢 件 立 肋 的 壁 厚 是 否 合理 





2 




















[| Gi 


J I Ey | 加 (en 
EE 

mm 
] 500~600 40 .500~600 [ 
,CC 


否 满足 铸件 设计 标准 。 














下 本 
[400.30_360. | 


@ 要 确认 铸件 立 肋 间距 是 
拉 深 凸 模 ; L= (10 ~12)4 
压 边 圈 . L=250 ~300mm 
压 料 板 : L=(12 ~14)4 
模板 : L= (14 ~18)4 
注 : 4 一 一 铸件 立 肋 壁 厚 (十 
为 30mm) 。 





铸件 有 无 可 能 发 生 烧 结 的 部 位 


十 字形 (平面 ) D ”于 形 (平面 ) 


工 形 (平面 ) (单位 :mm) 


立 助 厚度 40 
十 字形 C >0100 
H 形 7 > 全 bg90 
T 形 D >0110 
立 肋 高 度 Hl < <160 
立 肋 间距 了 250~350 





























@ CM190、7CrSiMnMoV 等 铸 钢 件 的 壁 厚 要 满足 上 
图 要 求 。 
@ 十 字形 立 肋 的 壁 厚 1=30 (min) mm。 


在 铸件 的 镶 块 安装 位 置 上 有 无 空 刀 槽 








(2W/3(min) 


a 
| [入 一 -烧结 部 位 


改善 





@ 在 有 可 能 发 生 烧 结 的 部 位 应 设置 铸件 


























@ 为 了 降低 机 械 加 工 工时 ， 要 在 铸件 的 镶 块 安装 
部 位 上 应 设计 出 空 刀 模 ， 如 上 图 。 
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模具 图 样 检验 


铸件 的 质量 预 估 是 否 合理 模板 强度 是 否 足够 


铸件 质量 是 指 加 工 完成 后 的 质量 。 
@ 和 铸件 质量 (设计) (1) 
= 长 x 宽 x 封 闭 高 度 x 密 度 xK 
密度 : 
普通 铸铁 一 -7.3 (tm ) 
钼 铬 合金 铸铁 一 -7.4 (tm ) 


碳 素 工具 钢 一 一 7.8 (tm ) 本 体 最 小 厚度 


V (体积 x 密度) | 拉 伸 模 斜视 模 | ” 带 斜 横 模 1201~2000 75 
90 


2001~2800 
中 
大 型 >30t 0.36 E 2801~3600 105 


中 型 > 10t 0.36 . >3600 120 
小 型 <10t 0.44 







































































@ 模板 尺寸 应 满足 上 述 条 件 。 
@ 由 泡沫 型 换算 铸件 质量 : 铸件 质量 (kg) = 泡 
沫 型 质量 (kg) x400 





立 肋 是 否 设 在 与 设备 T 形 槽 位 置 于 二 
相对 应 的 部 位 压 料 板 的 强度 是 否 足够 


| 


压 料 板 最 小 厚度 


-一 L/imm min H/mm 
下 > 
设备 T 2750 100 


























751~1250 120 
@ 原则 : 设备 T 形 槽 位 置 上 不 允许 设置 模板 立 肋 I 
(包括 上 、 下 模板 的 前 后 、 左 右 方 向 ) 。 


加 形 黄 板 立 肋 的 宽 | 0 | 20 | 
@ 不 可 避免 时 ， 应 增加 了 形 模 上 部 模板 立 肋 的 宽 下 ~ 























em e@ 保证 强度 的 措施 : 使 用 钢板 馈 块 结构 ， 提 高 压 
料 板材 质 (球墨 铸 铁 或 铸 钢 、 钢 板 ) 。 
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第 二 章 ”模具 图 样 检验 也 





模具 图 样 检 验 


确认 铸造 镶 块 的 强度 是 否 足够 





H>80mm 时 应 增设 加 强 肋 
断面 图 


@ 镶 块 强度 不 足 时 ， 要 增设 加 强 肋 。 
@ 制 件 材质 为 高 强度 板 时 ， 上 图 
大 5mm。 





尺寸 都 要 加 


模具 行程 限 位 块 安装 部 位 的 
模具 强度 是 否 足够 





es Ac 
RSC 


到 p 几 





@ 必须 确保 压 料 板 型 面 凸 缘 部 的 强度 。 

@ 万 三 1.65 或 有 >10mm 时 ， 采 用 整体 式 压 料 板 ; 
H<1.6B 但 B<10mm 时 ， 应 采用 馈 块 式 压 料 板 ， 馈 
块 材质 为 钢材 或 铸 钢 。 





























相关 部 件 反 侧 凸 台 的 位 置 和 强度 是 否 良好 





行程 限 位 块 








@ 模具 行程 限 位 块 的 作用 : 

GD 确认 模具 下 死 点 的 工作 位 置 ; 

@) 调整 整形 模 在 下 死 点 处 的 成 形 力 。 

@ 在 模具 四 周 设置 四 处 以 上 ， 且 要 保证 平衡 性 。 

@ 安装 位 置 : 上 、 下 部 的 模板 立 肋 必 须 贯 通 到 上 、 


下 底 平 面 ; 与 上 、 下 模板 立 肋 的 重奏 面积 > 二 限 位 


块 面积 ; 操作 者 目 视 明 显 ， 且 取 放 操作 方便 部 位 。 
@ 模具 安全 区 内 不 允许 设置 模具 行程 限 位 块 。 






















































































反 侧 凸 台 宽度 





镶 块 刃 口 斜 攀 驱 动 块 


@ 馈 块 丸 口 、 斜 模 、 分 体 凸 模 等 均 需 设置 反 侧 
和 
口 o 
@ 反 侧 凸 台 设 置 条 件 : 板 厚 宇 1. 6mm 或 高 强度 板 
出 件 的 废料 刀 ; 四 模 镶 块 刃 口 需 全 部 设置 定位 用 反 侧 
各 
@ 反 侧 凸 台 宽度 设 定 : 定位 用 反 侧 凸 台 为 30mm; 
则 向 力 反 侧 凸 台 为 S0mm。 
@ 根据 结构 要 求 ， 也 可 使 用 定位 键 类 型 。 
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模具 图 样 检验 


和 氮气 缸 或 聚氨酯 橡胶 安装 部 位 的 
模具 强度 是 否 足够 








联合 安装 模 多 工 位 模 
全 自动 化 模 








@ 压 料 板 侧 销 的 用 途 : 防止 压 料 板 掉 落 及 限制 压 


料 板 行程 。 

@ 应 设置 同等 高 度 的 4 个 工作 侧 销 及 两 个 安全 侧 销 ， 
侧 销 位 置 还 应 考虑 压 料 板 的 平衡 性 和 维修 性 。 

@ 侧 销 中 心 线 必须 平行 于 模具 中 心 线 。 

@ 切 边 冲 孔 模 、 翻 边 模 的 压 料 板 应 设置 锁 紧 功能 
@@ 为 保证 模具 强度 ， 氮 气缸 或 聚氨酯 橡胶 的 安装 | (但 使 用 氮气 缸 或 聚氨酯 橡 胶 的 压 料 板 除外 ) 。 













































































部 位 应 设置 型 面 和 贯通 到 模具 底 平面 的 立 肋 。 @ 必须 保证 侧 销 上 部 的 压 料 板 强度 。 
@ 普通 线形 弹簧 的 安装 部 位 不 用 设置 立 肋 。 



























































侧 销 安装 部 的 铸件 强度 是 否 良好 制 件 的 送 、 取 料 是 否 容易 








顶 出 器 架 ” 取 料 滑板 


@ 要 保证 送 、 取 料 的 顺利 性 ， 不 允许 有 相互 干涉 
的 部 位 。 
| @ 特别 要 注意 ， 取 件 时 制 件 不 能 有 被 刮 的 部 位 。 
30(min) Y: @ 在 送 、 取 料及 顶 件 过 程 中 ,不 允许 有 制 件 变 形 


侧 小 直径 D 60170 及 划 伤 。 
A 801110|140l170|200|250| 
B 100|120|150|180|210|260| 
C 601601|80 | 801100|120| 
天 30145$|160175195 |115 
M 24 29 34 


L>M+60 









































@ 侧 销 安装 部 的 铸件 尺寸 要 满足 上 图 要 求 。 
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模具 图 样 检 验 


制 件 的 定位 是 否 合理 








前 
导向 板 + 导 柱 











倾斜 状态 制品 @ 为 了 预防 上 、 下 模 的 误 装 配 ， 模 具 导 向 必须 采 


用 误 装 配 结构 。 



































@ 确认 制 件 的 定位 方式 是 否 合理 ， 能 否 保证 制 件 | ”@ 模具 导向 采用 导向 板 + 导 柱 结构 时 ， 应 该 把 模 


























稳定 性 。 具 右 侧 后 部 的 导向 板 位 置 加 以 改变 ， 使 其 变 成 不 对 称 











@ 制 件 无 法 实现 形 定位 时 ， 要 设置 柱 销 或 定位 板 。 | 结构 。 


















































@ 模具 导向 采用 两 个 导 柱 结构 时 ， 应 该 把 模具 右 


侧 的 导 桂 





直径 加 粗 10 ~20mm。 








模具 安全 区 内 有 无 障碍 物 


起 吊 螺 栓 的 安装 底座 直径 是 否 足 够 大 



































@ 在 模具 安全 区 内 原则 上 不 允许 设置 模具 限 位 需 
等 任何 结构 件 。 
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底座 直径 
$D/mm 
60 




















底座 直径 一 览 表 











累 栓 的 底座 直径 要 确保 上 表 尺 寸 。 


村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


模具 图 样 检验 


起 重 钩 的 直径 及 设置 位 置 是 否 合理 模具 保存 块 是 否 起 到 保护 作用 

















侧 向 图 





@ 因 涉 及 人 身 安全 ， 所 以 要 精心 设 定 运输 及 翻转 
用 模具 起 重 钩 。 
@ 确认 起 重 钩 的 直径 及 位 置 设 定 是 否 合理 ， 
满足 起 重 及 翻转 要 求 。 @ 模具 保存 块 高 度 的 决定 因数 : 
@ 下 模 起 重 钧 的 直径 要 满足 起 吊 两 层 模具 的 强度 QD 保证 压 料 板 与 凸 模 不 接触 。 
要 求 。 @) 保证 斜 模 回 程 弹 短 不 受 力 ， 即 斜 攀 驱 动 块 与 斜 
模 滑 块 不 接触。 
@ 模具 导向 导 板 的 刀 和 人 量 要 大 于 50mm。 
@ 模具 保存 状态 下 的 闭合 高 度 + 50 三 设备 最 大 封 
闭 高 度 。 


模具 保存 状态 
















































































有 无 模具 运输 用 紧 固 板 铸件 、 钢 材 的 材质 选用 是 否 合理 





使 用 刚性 保存 块 使 用 橡胶 保存 块 


@ 选用 铸件 和 钢材 材质 时 要 考虑 以 下 因素 : 
@ 冲压 件 的 板材 材质 。 
@ 所 有 模具 均 要 设置 模具 运输 用 紧 总 @) 板材 厚度 。 
于 3t 时 设置 两 处 ， 和 否则 设置 4 处 @ 板 料 的 流入 量 。 
@ 上 、 下 模 拆 开 后 需要 单独 运输 的 特大 型 模具 | 冲压 件 的 月 产 及 总 产量 。 
(总 重大 于 26t) ， 不 必 设 置 运输 用 紧 固 板 。 @ 要 根据 以 上 因数 计算 材料 所 需 的 强度 ， 然 后 选 
@ 普通 模具 原则 上 在 宽度 方向 上 设置 4 处 。 用 所 需 材 质 ， 还 要 标注 在 图 样 上 。 
@ 应 使 用 M16 螺栓 紧 固 。 @ 详情 请 参照 附录 J。 
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第 二 章 ”模具 图 样 检验 也 





模具 图 样 检 验 


确认 模具 成 形 面 是 否 留 有 余 量 





























@ 模具 的 成 形 面 要 留 一 定 的 余 量 。 ] ] EE | | 
(下 模板 ) 
@ 从 制 件 板 端 开始 至 少 要 留 10mm 以 上 的 延长 面 。 


@ 为 降低 模具 材料 成 本 ， 要 把 凸 模 和 模板 设计 成 
分 体型 。 

@ 分 体 设计 的 条 件 : 

Qa 模具 长 度 或 宽度 尺寸 大 于 500mm 时 。 

@) 尺寸 虽 小 于 500mm,， 但 凸 模 材 质 要 求 较 高 时 。 

@ 预测 凸 模 形状 有 多 次 修改 时 ( 因 高 强度 板 制 件 
的 回 弹 调整 等 因素 造成 的 修改 ) 。 
























































模具 导向 结构 是 否 满足 模具 机 能 要 求 导 板 有 无 设置 止 程 面 








800 ~ 1200 





导向 腿 
拉 深 或 
+ 导 柱 








翻 边 

整形 

弯曲 

冲 孔 主 | 柱 @ 在 工作 过 程 中 与 导向 面相 互 脱离 的 导 板 需 设置 
落 料 本 止 程 面 ， 如 上 、 下 模 的 导 板 ; 双 动 模 的 凸 模 导 板 ， 斜 
无 | 。 模 推 动 块 导 板 等 。 

@ 尺寸 是 指 模具 的 短 边 尺寸 (单位 : mm) 。 

@ 导向 腿 分 为 中 心 型 和 角 部 型 。 





压 料 板 模具 导向 双 动 模 
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村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


模具 图 样 检验 


模具 导向 用 导 板 的 导向 量 是 否 足够 








= 
开始 为 入 开始 加 工 | 
@ 


@ 模具 导向 板 为 人 40mm 以 后 ， 导 柱 、 导 套 开 始 咬 


人 





























@ 开始 加 工时 : 导 柱 、 导 套 的 入 量 应 大 于 导 柱 
直径 ; ei 入 量 要 大 于 ee @ 模具 的 上 、 下 结构 件 相 接触 时 ， 或 存放 、 保 管 模具 
ae 时 ， 要 保证 模具 导向 板 的 娓 人 量 大 于 50mm。 





























0 例如 :加 压 料 板 与 制 件 ， 国 斜 模 驱动 块 与 斜 模 清 
Q@ 拉 深 模 : 上 模压 料 面 开 始 接触 板材 。 nt 
pel 块 ，@ 余 栅 驱 动 块 与 侧 向 力 挡 块 相互 接触 ，@ 制 件 定 
加 翻 边 成 形 模 : 刃 口 开始 接触 工件 。 We 

















Si 已 向 量 且 下 铸铁 之 间 直 接 导向 的 导向 面 有 无 
压 料 板 导 板 的 导向 量 是 否 足 够 设置 储 油槽 


-二 


| 
开始 加 工 
_ 避 外 


@ 模具 在 上 死 点 时 ， 要 保证 压 料 板 导 板 的 为 入 量 
油槽 剖面 


(相对 于 模板 导向 面 ) 超过 50mm。 
@ 全 加 工 奈 量 要 超过 80mm。 
> e@ 备 铁 之 问 直接 导向 的 导向 面 上 需 设置 储 油 模 。 


@ 储 油 酸 应 设 在 可 动 部 件 上 。 
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第 二 章 ”模具 图 样 检验 也 





模具 图 样 检 验 


紧 固 螺栓 和 柱 销 是 否 符合 使 用 标准 


有 无 消除 侧 向 力 的 措施 





防 侧 向 力 
反 侧 凸 台 
紧 固 螺栓 单 侧 翻 边 模 








@ 螺栓 的 紧 固 部 位 长 度 : @ 存在 侧 向 力 的 模具 必须 设置 侧 向 力 消 除 装置 。 
人 铸铁 基体 : L= $d x2。 @ 进行 单 面 加 工 的 模具 都 存在 侧 向 力 。 

@ 铸 钢 基体 : Lz $d x1.5。 

@ 柱 销 长 度 民 = gD x4。 


















































镶 块 刃 口 的 尺寸 是 否 良好 


O 2 
GA 0 
4 
i | | 
铸造 镶 块 钢材 镶 块 


镶 块 刃 口 的 分 块 结构 是 否 合理 











@ 镶 块 丸 口 斥 寸 要 满足 如 下 条 件 : 

@ 钢材 镶 块 : 了 =250 ~ 300mm; 4 大 60mm; 万 = 
40mm。 还 应 满足 : 4 三 1. 2#，4A 宕 0. 25L 两 个 条 件 。 

@) 铸造 镶 块 ， 250mm 志 L400mm; 标准 为 300mm。 
还 应 满足 : 8H<1.24, 有 H<0. 3L 两 个 条 件 。 

@ 镶 块 质量 超过 1$kg 时 ， 应 设置 M16 的 起 重 孔 。 














F 镶 块 的 强度 : 

Q@ 分 块 后 的 馈 块 锐角 0 应 大 于 60°， 否则 按 上 图 
分 块 。 

@) 镶 块 末端 尺寸 必须 保证 强度 。 

@ 上 、 下 模 的 工作 慷 口 均 为 镶 块 结构 时 ， 上 、 下 
镶 块 刃 口 的 分 制 线 要 错开 10mm 以 上 。 

@ 在 圆 角 处 分 块 时 ， 分 割 线 要 距 圆 角 切 点 5 ~ 10mm。 
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CEEEEEEEREEEHEEEESES 


模具 图 样 检验 


锐 块 刃 口 的 紧 固 是 否 合理 





有 无 设置 镶 块 刃 口 组 装 用 定位 面 


设 有 反 侧 凸 台 时 
= 不 需 设 置 B 面 
' \ 450、 ,30~40 


反 何人 放 4 面 娘 | 4 面 
A4、B 面 为 镶 块 刃 口 组 装 基准 


























@ 要 保证 紧 固 螺栓 和 柱 销 的 直径 、 数 量 符合 强度 


要 求 。 
@ 螺栓 及 柱 销 要 错开 分 布 。 》 
@ 螺栓 数量 : 最 少 两 个 ， 相 邻 螺 栓 间 距 工 和 125mm。 进行 加 工 (650 刀 具 ) 

















主 销 数 量 . 原则 上 设 2 人 Sa 
e@ 柱 销 数量 ; 原则 上 设置 两 2 
Qa 设置 镶 块 反 侧 凸 台 用 做 定位 面 。 
@ 在 上 模 模 板 上 设置 B 面 并 进行 加 工 。 
















































































有 无 标明 刃 口 的 过 渡 范围 有 无 标注 刃 口 的 热处理 形式 





女 重 从 量 20 (min) 


(实际 长 度 ) @) 
(后 序 ) 
SR 
Crl2MoV 
58~62HRC 


@ 
( 前 序 ) ~ TD 处 理 


娘 () 女 (2) 
过 渡 范 围 重印 量 
Es 3 
= @ 要 把 刃 口 的 材质 及 热处理 形式 标注 


引线 上 。 

















凶 翻 边 刃 口 











@ 要 标明 刃 口 的 过 渡 范 围 及 重 益 量 。 
@ 在 翻 边 模 、 整 形 模 的 断面 图 上 要 标明 为 口 丸 入 
量 及 前 序 件 形状 线 。 
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模具 图 样 检 验 


压 料 板 是 否 设置 限 位 块 


压 料 板 是 否 设置 平衡 块 





太 沿 压 料 板 的 外 围 立 壁 
均匀 设置 8~12 个 限 位 块 
( 立 壁 厚度 30minm)X100) 测量 用 孔 


压 料 板 


可 确认 部 位 
U 女 (40X100) 





可 确认 部 位 文 注意 模板 根部 


的 加 工 极限 














@ 成 形 类 模具 原则 上 均 需 要 设置 限 位 块 。 

@ 沿 压 料 板 外 围 立 壁 均 匀 设 置 8 ~ 12 个 限 位 块 。 

@ 限 位 块 的 大 小 : 30 (min) mm x20 (min) mm x 
100mm。 

@ 必须 设置 确认 用 及 测量 用 铸件 孔 。 

@ 确定 限 位 块 位 置 时 ， 应 注意 模板 相应 部 位 的 机 
械 加 工 可 行 性 。 







































































压 料 板 的 压 料 力 是 否 充分 


斜 模 翻 边 、 成 形 模 : 
震 厚 | _ 压 料 板 
区 行程 > 


绊 模 刀口 


SN 





丸 口 与 压 料 板 干 涉 


[LO 


A 


压 料 板 受 侧 向 力 : 


@ 压 料 板 设置 平衡 块 的 条 件 : 

中 平板 平衡 块 : 模具 在 下 死 点 处 ， 奈 料 板 和 凸 模 
之 间 需 要 料 厚 间 际 时 〈 和 斜 枢 翻 边 、 成 形 模 ) 。 

@) 锥 形 平衡 块 : 压 料 板 的 受 力 中 心 偏 置 或 压 料 板 
相对 于 凸 模型 面 偏 置 (存在 侧 向 力 ) 时 ; 压 料 板 内 
含 冲 孔 和 斜 棉 时 。 















































压 料 板 的 行程 是 否 足够 








@ 压 料 板 的 压 料 力 要 充分 ， 需 通过 计算 得 出 。 
@ 切 边 模 : P =0.05P ( 冲 裁 力 )。 

@ 翻 边 模 : 内 板 P, =2.5L7; 外 板 P| =6L7。 
@) 成 形 、 整 形 模 : 内 板 P, = (6 ~12) Z7; 
外 板 己 =(6~30) LT。 
Pi: 压 料 板 压 料 力 (kgf); 

L: 翻 边线 、 成 形 线 、 整 形 线 轮 廓 长 度 (mmm) ; 
了 

@ 














: 制 件 板 厚 (mm) 。 
详情 请 参考 附录 下、 附录 G。 











切 边 模 整形 翻 边 模 斜 模 模 


@ 压 料 板 的 行程 = 预 压 行程 + 加 工行 程 + ( 余 富 
行程 ) 。 

Q@ 刃 口 接触 制 件 (加 工 开 始 ) 之 前 ， 压 料 板 必须 
预先 压 住 制 件 。 

@ 压 料 板 的 预 压 行程 量 为 10 ~20 mm。 

@) 垂直 翻 边 时 需 加 余 富 行程 (10mm) 。 

@ 切 边 模 的 余 富 行程 为 : 平 切 时 2 ~ 4mm， 立 切 
时 9mm。 
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村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检 验 图 解 


模具 图 样 检验 


压 料 板 压力 源 的 类 型 选择 及 配置 位 置 
是 否 合理 








乡 只 靠 这 些 部 位 ” “保持 平衡 用 压力 源 


必 保 压 料 力 
为 保证 有 效 传递 压力 ， 
应 尽 可 能 安装 在 压 料 板 
有 效 型 面 上 部 。 








@ 只 有 Cr12MoV 材料 需要 标注 。 





成 形 模 : 尽 可 能 靠近 压 料 板 
分 割 线 (特别 是 外 板 件 ) 











@ 根据 压 料 板 的 行程 大 小 和 加 工 开 始 时 所 需 最 小 











压 料 力 来 选择 压力 源 类 型 。 

@ 压力 源 的 优先 选择 原则 : 线形 弹簧 (第 一 ) 一 聚 
氨 酯 橡胶 (第 二 ) 一 氮气 氏 (第 三 )。 

@ 压力 源 的 安装 位 置 应 尽 可 能 靠近 加 工 部 位 附 
近 ; 应 尽 可 能 安装 在 压 料 板 有 效 型 面 上 部 。 





























有 无 标注 刃 口 部 位 的 刃 口 刃 入 量 








切 边 冲 孔 











注 : 雪 表 示 丸 口 丸 入 量 











标注 叉 
































@ 应 该 用 细 双 点 划 线 画 出 运动 部 件 的 最 终 移动 位 
置 ， 并 标注 其 行程 。 
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第 二 章 ”模具 图 样 检验 局 





模具 图 样 检 验 


送料 时 自动 检测 装置 的 设置 标准 




















@ 拉 深 模 : 用 于 确认 板材 是 否 送 到 指定 位 置 。 在 
送料 侧 安装 两 个 近 接 开关 。 
@ 后 序 模 : 用 于 检测 凸 模 上 的 制 件 是 否 送 到 准确 
位 置 。 在 制 件 对 角 线 处 安装 两 个 近 接 开关 。 

@ 注意 事项 : 

中 探测 头 端面 要 平行 于 制 件 表面 。 

@) 探测 头 不 允许 安装 在 制 件 回 弹 大 的 部 位 。 

@) 探测 头 不 允许 安装 在 局 部 突起 部 位 。 




































































取 件 时 自动 检测 装置 的 设置 标准 








@ 目的 : 用 于 确认 制 件 是 否 被 取出 模具 外 。 

@ 设置 位 置 : 原则 上 在 取 件 侧 安 装 一 个 探测 头 。 

@ 设置 原则 : 原则 上 依据 “订货 技术 条 件 ” 来 确 
定 是 否 设 置 自动 检测 装置 ， 但 和 若 有 不 及 时 回 位 就 容易 
造成 损坏 的 模具 部 件 (如 推 件 机 构 等 ) 时 ， 则 必须 
设置 。 

@ 注意 事项 : 

Qa 应 避免 设置 在 发 生 二 次 检测 的 制 件 型 
如 轮 党 及 窗口 部 位 〈 图 中 阴影 部 位 ) 。 

@) 连续 模 应 尽 可 能 设 在 最 后 一 道 工 
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第 二 节 


拉 深 A、 成 I 形 4 模 


双 动 拉 光 深 模 














第 二 章 ”模具 图 样 检验 也 





z 
[e) 


模具 图 样 检验 目录 


检 查 项 目 


拉 深 、 成 形 模 





项 出 托 杆 的 相关 尺寸 是 否 符合 设备 参数 








顶 出 托 杆 数量 是 否 与 加 工 所 需 顶 出 压力 相 匹 配 








压 边 圈 行 程 的 设 定 是 否 合理 





压 边 圈 的 结构 尺寸 是 否 符合 标准 





压 料 面 尺 寸 是 否 与 预想 落 料 尺 寸 相 匹 配 








板材 定位 是 否 合理 








调整 块 的 设置 是 否 合理 





拉 深 肋 的 设置 是 否 正 确 





‘Ol MDO- 





凸 、 凹 模 上 有 无 标明 排 气孔 





jet 
So 


有 无 设置 制 件 到 位 标记 





— 
天 





凹 模 结构 设置 是 否 合 理 





| 
MD 


上 模 上 有 无 设置 弹 顶 销 








jk 
oD 





铸件 的 壁 厚 是 否 满足 强度 要 求 





— 
玉 


确认 设置 调整 块 和 限 位 板 部 位 的 模具 强度 





je 
LAn 


有 无 设置 安全 护 板 





je 
CN 





顶 出 形式 的 压 边 圈 有 无 设置 限 位 板 





Wl 
~ 








凸 模 上 有 无 设置 翻转 模具 用 辅助 起 重 孔 





一 
Co 








双 动 拉 深 模 的 凸 模 有 无 设置 安全 凸 台 





Jk 
Ro) 





双 动 拉 深 模压 边 圈 与 外 滑 块 执 板 的 接触 面 生 




















之 
[em 





压 边 圈 有 无 设置 安全 限 位 装置 








[We 
jh, 








双 动 拉 深 模 凸 模 的 安装 空间 是 否 足 够 
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村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


模具 图 样 检 验 拉 深 .成 形 模 


顶 出 托 杆 数量 是 否 与 加 工 所 需 


顶 出 托 杆 的 相关 尺寸 是 否 符合 设备 参数 顶 出 压力 相 匹 配 





项 出 托 杆 凸 台 类 型 选择 : 
工 么 200mm: 柱 形 凸 台 
工 >200mm: 锥 形 凸 台 


对 Z ST 行程) 














@ 单 根 项 出 托 杆 的 载荷 不 能 超过 100kN (10t) 。 
@ 最 低 数量 = 压 边 力 / 单 根 顶 出 托 杆 的 最 大 载荷 。 











顶 出 托 杆 凸 全 





@ 顶 出 托 杆 的 直径 、 长 度 、 行 程 、 位 置 要 与 客户 
的 设备 参数 相 匹 配 。 
@ 顶 出 托 杆 凸 台 要 满足 强度 要 求 。 

















压 边 圈 行程 的 设 定 是 否 合理 : 压 边 圈 的 结构 尺寸 是 否 符合 标准 








(到 下 死 点 距离 ) 
滑 块 行程 





滑 块 与 压 边 圈 初始 接触 位 置 
初始 加 工 压 力 
@ 压 边 圈 要 保证 有 足够 的 强度 。 
滑 块 加 工 压力 


项 出 压力 压力 机 压力 曲线 图 中 和 
Hy =150mm。 
@ 双 动 模 . 万 >0.251, H,,, =300mm; WW 宇 0.75H, 








@ 压 边 圈 的 行程 尽 可 能 要 取 小 ， 必 须 保 证 : 滑 块 
初始 加 工 压力 大 于 顶 出 压力 或 ST <4 (4 为 临界 点 处 
的 滑 块 到 下 死 点 距离 ) 。 人 的 加 

@ 压 边 圈 在 上 死 点 压 住 板 料 时 : L 为 凸 模 最 大 长 度 。 

@ 西 模 上 型 面 与 板 料 原则 上 不 允许 发 生 碰 触 ， 应 | @ 立 肋 间 距 应 设 为 250 ~300mm。 
保留 5 ~10mm 间 院 。 @ 立 肋 壁 厚 一 般 为 30mm。 

外 板 件 模具 ， 不 允许 发 生 碰 触 ， 内 板 件 模具 ， 深 拉 @ 必须 保证 : 导 板 上 平面 到 压 边 圈 凸 台 的 昌 
深 时 人 允许 发 生 碰 触 。 三 30mm 。 

@) 开始 拉 深 时 ， 压 边 轿 与 凸 模 的 导向 面 九 入 量 要 
大 于 90mm。 
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模具 图 样 检验 拉 深 .成 形 模 


板材 定位 是 否 合理 








四 周 均 要 设置 


人 @ 在 单 动 模 的 压 边 圈 和 双 动 模 的 凹 模 上 应 设置 板 
@ 压 料 面 尺 寸 要 比 预想 落 料 尺寸 单 面 大 10mm | 材 定位 用 定位 板 。 
以 上 。 @ 4 个 方向 均 应 设置 定位 板 ， 其 高 度 为 : 
@ 预想 落 料 尺寸 要 通过 计算 或 CAP 分 析 确定 。 Q@ 前 定位 : 自动 送料 一 一 比 送料 高 度 低 30mm， 
人 工 送料 一 一 比 送料 高 度 低 10mm。 
@) 侧 定 位 : 自动 送料 比 送料 高 度 低 50mm， 
人 工 送 料 一 一 比 送料 高 度 高 50mm。 
@) 后 定位 ， 比 送料 高 度 高 50mm， 但 取 件 时 若 与 第 
件 发 生 干 涉 ， 应 使 用 可 动 式 定 位 。 






















































































拉 深 肋 的 设置 是 否 正 确 





台 形 拉 深 肋 双 拉 深 肋 











拉 深 肋 : 材料 流入 量 为 20 ~ 75mm 时 最 为 常 
用 , R=6.5mm。 如 门 里 板 、 侧 围 等 。 
@ 调整 块 安装 底座 下 面 必须 设置 加 强 肋 。 @ 双 拉 深 肋 : 材料 流入 量 大 于 130mm 时 可 对 材料 
@ 设置 位 置 : 尽 可 能 靠近 压 料 面 端 线 ， 但 好 流入 量 进行 微调 ，R =6. Smm。 如 高 顶 盖 。 
保留 30mm; 应 设 在 项 出 托 杆 附近 ， 下 部 还 要 设置 限 | @ 台 形 拉 深 肋 : 材料 流入 量 极 少 ， 一 般 为 0 ~ 
位 板 ; 优先 设置 在 压 料 面 的 各 个 角 部 。 1$mm。 如 门 外 板 、 发 动机 盖 板 等 。 
@ 调 i @ 拉 深 肋 部 位 必须 要 保证 后 续 切 边 模 的 刃 口 强度 。 
6 个 ， 中 、 大 型 模具 设 8 个 以 上 (调整 块 许 
压力 <100kN/mm ) 。 
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村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


2-2 模具 图 样 检 验 拉 深 ,成形 模 


有 无 设置 制 件 到 位 标记 








镶 块 结构 








@ 排 气 孔 应 设 在 上 号 、 四 模 的 申 形 型 面 或 凹 形 圆 角 


部 位 ， 绝 对 要 避免 设 在 成 形 圆 角 部 位 。 
@ 在 模具 主 断 面 图 上 标明 即 可 〈 凸 、 四 模 各 一 处 ) 。 @ 拉 深 模 及 成 形 模 的 制 件 对 角 线 上 应 设置 判断 种 
@ 预想 开 孔 处 不 应 设置 立 肋 ， 若 无 法 避免 ， 则 应 | 件 到 位 状况 的 到 位 标记 块 (应 设 两 处 )。 

设置 铸件 孔 (如 上 图 )。 @ 设置 位 置 : 产品 形状 之 外 ,无 材料 流动 部 位 ， 
@ 凸 模 、 四 模 及 压 边 疾 的 立 肋 处 应 分 别 设置 排 气 | 单 动 模具 的 上 模 ， 双 动 模具 的 下 模 。 
用 铸件 孔 ， 其 铸件 孔 面积 必须 要 大 于 凸 模型 面 面 入 @ 应 尽量 在 水 平面 上 安装 ， 在 产品 外 应 设置 水 平 
的 3% 。 疹 面 ， 由 >20mm。 

@ 曲率 大 制 件 〈 顶 盖 、 机 舱 盖 板 ) 的 凸 模 表面 上 尽 | @ 到 位 标记 块 的 突出 量 为 0. 3mm。 


可 能 避免 开设 排 气孔 ， 应 设 在 凸 模 轮 廓 线 上 。 































































































































































































止 模 结构 设 置 是 否 合理 . 上 模 上 有 无 设置 弹 顶 销 





外 板 件 内 板 件 


100(min) 后 工序 切 边线 


@ 设置 条 件 : 


G@ 制 件 的 侧 壁 角度 小 于 

320~400 @) 预测 制 件 有 回 弹 。 

立 肋 间距 @ 设置 位 置 : 

中 为 防止 制 件 变形 ， 应 尽 可 能 设置 在 刚性 较 

@ 成 形 必 和 需 之 外 的 型 面 都 应 设置 为 铸铁 空 

OD ra 乓 ， ee 设置 ， 介 线 制 件 角 部 位 置 ， 不 允许 设 在 外 板 件 的 制 件 内 部 。 
或 成 形 圆 角 切 点 至 少 保留 20mm 的 型 面 。 @) 浅 拉 深 件 可 设 在 压 料 面 上 。 

@) 外 板 模 : 只 在 止 模 上 设置 ， 但 距 成 形 圆 角 切 点 
至 少 保留 100mm 的 型 面 。 

@ 冲模 底部 沿 凸 模 轮 廓 线 必须 设置 等 距离 立 肋 。 
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第 二 章 ”模具 图 样 检验 也 





模具 图 样 检验 拉 深 .成 形 模 


确认 设置 调整 块 和 限 位 板 部 位 的 模具 强度 








j 
| 下 模板 立 壁 。 立 肋 平面 








调 救 块 应 尽量 设 出 十 十 应 的 部 位 
@ 模具 的 铸件 收 厚 应 满足 模具 强度 要 求 。 RE TE PE 
@ 大 、 中 、 小 型 模具 各 种 部 件 的 立 辟 、 立 肪 、 
整 岂 的 下 部 对 应 处 要 设置 限 位 板 。 
平面 、 型 面 的 厚度 要 求 请 参考 附录 H《 铸 件 壁 厚 设置 块 的 下 部 对 应 处 要 设置 限 位 板 


束 立 板 的 上 下 部 位 均 要 设置 立 肋 。 
标准 〈 拉 深 模 、 切 边 冲 孔 模 、 翻 边 整形 模 )》 的 “ 拉 类 和 限 位 板 的 上 下 部 位 均 要 设置 立 肋 
深 模 * 




























































































有 无 设置 安全 护 板 顶 出 形式 的 压 边 圈 有 无 设置 限 位 板 























间隙 为 0 墩 死 不 墩 死 








@ 项 出 式 压 边 轿 下 部 必须 设置 调整 间 队 用 限 位 板 。 
@ 压 料 面 墩 死 : 压 料 面 上 设 有 切 边线 或 制 件 形 状 
的 拉 深 制 件 (为 了 压 出 合格 制 件 形状 ) 。 
@ 需 设置 位 置 : 单 动 拉 深 模 的 压 边 圈 四 周 ; 斜 栅 、| @ 压 料 面 不 墩 死 : 压 料 面 上 没有 切 边线 或 制 件 形 
压 料 板 、 气 饶 等 部 件 的 突出 模具 外 侧 部 位 。 状 的 拉 深 制 件 。 
@ 要 设置 安装 凸 台 ， 尽 可 能 保证 安全 护 板 是 平板 。 在 墩 死 状态 下 研 配 上 、 下 模型 面 ， 待 完成 后 把 所 有 
@ 为 确保 操作 空间 ， 安 全 护 板 应 设置 U 形 紧 固 槽 | 限 位 板 的 高 度 去 掉 2mm (机 械 加 工 ) 即 可 。 
躲 开 形状 。 
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汽车 覆盖 件 模 具 设 计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


模具 图 样 检验 拉 深 .成 形 模 


凸 模 上 有 无 设置 翻转 模具 用 辅助 起 重 孔 双 动 拉 深 模 的 凸 模 有 无 设置 安全 凸 台 





























@ 为 防止 轧 模 脱落 ， 凸 模 上 必须 设置 防 脱 落 安全 
a、5b 值 尽 可 能 取 大 台 


口 o 








设置 数量 为 小 型 模 两 处 型 模 4 处 。 
@ 分 体 凸 模 和 双 动 模具 的 凸 模 均 需 设置 翻转 用 辅 | 。 设置 数量 为 小 型 向 两 处 ， 中 、 六 型 本 4 处 
@ 设计 要 满足 上 图 尺寸 。 
助 起 重 孔 。 
@ 螺丝 孔 〈 最 大 M48) 或 插 棒 孔 均 可 。 
@ 尺寸 a 和 ) 越 大 越 好 。 























双 动 拉 深 模压 边 圈 与 外 滑 块 垫 板 的 接触 面积 是 否 足够 





150(min) 
30 (max) 




















130(min) 
外 滑 块 垫 板 开口 轮廓 


Wi, =200mm 
4 一 4 


五 ,=300mm 


Hz=25%L 
S50(min) 


民 | 太 
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模具 图 样 检验 拉 深 .成 形 模 


压 边 圈 有 无 设置 安全 限 位 装置 





压力 源 为 顶 出 棒 : 






































安全 限 位 螺栓 








@ 压 边 圈 必 须 设置 安全 用 限 位 装置 ( 限 位 螺栓 或 
侧 销 形式 ) 。 @ 目的 : 氮气 全 的 行程 大 于 110mm 时 ,为 了 抵消 
@ 应 保证 压 边 圈 在 上 死 点 时 的 安全 量 HH =20mm。 压 边 圈 的 冲击 惯性 。 
@ 数量 : 4 ~6 个 ， 直 径 和 长 度 均 相 同 。 @ 措施 : 
@ 位 置 : 应 尽量 设 在 靠近 模具 导向 面部 位 ， 而 且 | “中 压 边 圈 和 四 模 之 间 设 置 聚氨酯 橡胶 。 
在 下 死 点 时 便于 操作 者 观察 到 的 部 位 。 @) 压 边 圈 上 设置 缓冲 器 。 
























































双 动 拉 深 模 凸 模 的 安装 空间 是 否 足够 








从 外 滑 块 下 部 紧 固 四 





从 外 滑 块 侧 窗 紧 


可 用 长 柄 扳手 
紧 固 的 空间 


100(min) 





























A+145<a<A+B-27 
@ 必要 条 件 : 设备 的 外 滑 块 下 平面 可 以 提升 至 内 


滑 块 下 平面 附近 。 


@ 上 模 紧 固 空 间 至 少 要 保留 100mm。 
@ 上 模 紧 固 空间 至 少 要 保留 100mm。 
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第 三 节 


和 人 边 人 、 人 丫 和;f 以 模 


















第 二 章 ”模具 图 样 检验 也 





A 
[e) 


模具 图 样 检 验 目 录 切 边 \ 冲 孔 模 


检查 项 有 目 





铸件 的 壁 厚 是 否 满足 强度 要 求 





压 料 板 压 料 力 是 否 足够 





压 料 板 的 行程 是 否 足够 





切 边 的 工作 条 件 是 否 良好 











冲 孔 的 工作 条 件 是 否 良好 











下 模板 的 立 肋 结构 设置 是 否 合理 























刀口 部 位 是 否 设 置 成 波浪 形 








模具 有 效 工作 型 面 的 留 量 是 否 合理 

















‘Ol MDDO- 





立 切 部 及 斜 切 部 的 为 口 思 入 量 的 设置 是 否 合理 








jet 
So 


切断 分 离 部 位 的 模具 强度 如 何 





— 
— 





切 边 、 冲 孔 间 际 的 标注 方法 是 否 正 确 





| 
MD 














冲 孔 凹 模 的 镶 块 结构 是 和 否 合理 











jk 
wD 




















确认 侧 冲 孔 凹 模 部 是 否 设 置 废料 豆 挡 料 器 








— 
玉 





大 孔 废 料 的 处 理 方法 是 否 正确 








人 
un 


废料 盒 的 设置 是 否 合理 





je 
CN 


废料 的 大 小 是 否 合适 





WE 
~ 


废料 刀 结 构 及 尺寸 是 否 合理 





一 
Co 


废料 刀 安 装 位 置 是 否 符合 设计 要 求 





ja 
Ro) 


废料 刀 是 否 利于 废料 的 滑落 








之 
[em 














废料 刀 部 位 为 口 思 入 量 的 设置 是 否 合理 





MD 
jh 


二 次 废料 刀 的 设置 方法 是 否 合理 





MD 
MD 


有 无 标明 废料 滑板 结构 及 尺寸 





MD 
(LD 


废料 滑板 的 设置 是 否 合理 





MD 
Bb 


废料 不 易 滑 落 处 有 无 设置 强制 滑落 机 构 





MD 
Cn 





有 无 帮助 废料 顺利 滑落 的 措施 





[> 
CN 


确认 废料 滑落 的 路 径 上 有 无 障碍 物 





MD 
~ 





确认 模具 有 无 因 排 废料 造成 的 强度 问题 
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模具 图 样 检 验 切 边 、) 


压 料 板 压 料 力 是 否 足够 





压 料 板 压 料 力 P. 





P.=PxK (N (kgf)) 
已 : 压 料 力 
P: 前 切 力 
KK: 压 料 力 系数 

@ 压 料 板 压 料 力 : 开始 剪 切 时 ， 防 止 制 件 帘 动 及 
变形 所 必需 的 压 料 板 压 住 制 件 的 压力 。 

@ 压 料 力 系数 的 选择 请 参照 附录 下 的 《 压 料 
板 压 料 力 的 计算 方法 ( 切 边 、 冲 孔 )》。 





















































@ 模具 的 铸件 壁 厚 应 满足 模具 强度 要 求 。 

@ 大 、 中 、 小 型 模具 各 种 部 件 的 立 壁 、 立 肋 、 平 
面 、 型 面 的 厚度 要 求 请 参考 附录 五 《铸件 壁 厚 设置 标 
准 ( 拉 深 模 、 切 边 冲 孔 模 、 翻 边 整 形 模 )》 的 “ 切 
边 、 冲 孔 模 ”。 



































压 料 板 的 行程 是 否 足够 





压 料 板 行程 = 预 压 紧 量 + 切断 量 + 最 大 刃 人 量 

预 压 紧 量 (a): 上 模 刃 口 接触 制 件 之 前 ， 压 料 板 
提前 压 住 制 件 的 压 紧 量 。 预 压 紧 量 必须 保证 剪 切 开始 
时 压 料 板 具 有 足够 的 压 料 力 。 最 小 预 压 紧 量 = 10mm。 
切断 量 (4 ) : 冲压 方向 上 的 板材 剪 切 量 。 剪 切 倾 
斜面 部 位 时 ， 剪 切 量 大 于 制 件 板 厚 1。1o = sinb。 

最 大 刃 入 量 (5): 上 、 下 模 刃 口 在 冲压 方向 上 的 


最 大 咬合 量 。 



























































刃 口 丸 入 量 切断 量 











b=h/sing 
斜面 前 切 部 位 的 最 大 为 入 量 一 般 取 9mm。 
剖 件 板 厚 小 于 1mm 的 切 边 模 ， 压 料 板 的 行程 
一 般 设 定 为 30mm。 若 按 上 述 公 式 计算 的 值 超过 
30mm 时 ， 应 按 计 算 值 设 定 。 











ER 9 和 10"” 时 ,天 2mm' 
0>10° 时 ,h=3mm。 
※ 在 最 大 和 斜面 部 确定 刃 口 刃 入 量 。 
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模具 图 样 检验 切 边 . 冲 孔 模 


切 边 的 工作 条 件 是 否 良好 




















1) 切 边线 平行 于 斜面 3) 斜 切 斜 面 时 : 
的 最 大 倾斜 









































各 
~ 
| 











1 90/(°) 























KE 





人 > 
70° (min) 


























这 
ed ad bed bes 
QLaolu who 


注 :9< 最 小 允许 角 时 ， 
应 采用 斜 枫 切 边 。 














ID 
(LD | 一 
Ula 





























2) 切 边线 垂直 于 斜面 的 最 大 倾斜 线 时 : 


了 证 


注 :9> 最 大 允许 角 时 ， 应 采用 斜 枫 切 边 。 




























































































,90 120 150 180 
板 厚 zmm | 最 大 9./(*) | 最 大 0,/(°) 剖面 角 a/(°) 


<1.4 25 
1.4~2 20 @ 在 已 知 剖 面 角 a 的 条 件 下 ,平面 角 B 可 在 上 图 


2 15 标的 加 工 范围 内 选取 。 






































下 模板 的 立 肋 结构 设置 是 否 合理 





冲 头 端 部 为 平面 冲 头 端 部 带 斜 面 


@ 在 上 述 工作 条 件 下 ,确认 制 件 的 加 工 尺寸 能 否 
满足 产品 公差 要 求 。 
、 注 尺 寸 。 

® 冲 筷 极限 角 @ 立 肋 设置 要 满足 ， 易 于 制造 直线 形 结构 的 废料 
ET 度 97 盒 及 废料 滑板 ， 易 于 安装 、 拆 印 废料 盒 及 废料 滑板 。 

<6 < 和 

6 ~12 <10 

»12 <15 





@ 为 了 便于 泡沫 型 的 制造 ， 立 肋 要 用 坐标 位 置 标 



























































@ 9>15° 时 ,原则 上 应 采用 和 斜 模 冲 孔 。 





. S9 . 


ECEEEEEEEEREEEEIEEESESS 


模具 图 样 检 验 边 、 冲 孔 模 


刃 口 部 位 是 否 设置 成 波浪 形 | 模具 有 效 工作 型 面 的 留 量 是 否 合理 








R 切 点 
周 过 修 允 关于 
中 、 小 型 150 f=: 
a 





a 








平面 及 斜 曾 
局 部 设置 H>100 
8 切 点 上 定位 用 型 面 深 拉 深 件 


、 


基 孔 冲 刊 柱状 制 件 














废料 滑落 方向 @ 为 降低 模具 的 制造 成 本 ， 只 保留 最 低 限 度 的 有 


Se 
@ 下 模 和 压 料 板 的 空 开 范围 及 位 置 要 相对 应 。 


Q@ 切 边 : 下 模 一 一 距 切 边 轮廓 线 40 ~ 50mm; 
压 料 板 一 一 距 切 边 轮 廊 线 30mm。 
@) 冲 孔 : 下 模 一 一 距 冲 孔 轮 廊 线 30mm; 

压 料 板 一 一 距 冲 孔 轮廓 线 20mm。 

















@ 为 了 降低 切 边 力 ， 要 把 切 边 种 模 刃 口 及 异形 六 
孔 的 冲 头 部 位 设 定 为 波浪 形 。 
@ 要 有 波浪 刃 口 的 详解 图 。 














立 切 部 及 斜 切 部 的 刃 口 丸 入 量 的 设置 


ee 切断 分 离 部 位 的 模具 强度 如 何 





EH) . 


不 发 生 带 料 缺陷 的 
最 低 条 件 : 


0 H<20mm 时 , 0>5° ; 

ba H<50mm 时 , 6>10° ; 刃 口 
有 <100mm 时 , 0>20° 。 

1 注 :制定 压 料 板 行程 时 ， @ 要 保证 切断 分 离 部 位 的 凸 模 及 压 料 板 强度 ，4> 
人 6mm ( 随 板 料 厚度 的 增加 而 增加 ) 。 

r+3 @ 为 了 提高 材料 利用 率 ， 在 满足 凸 模 强 度 的 前 提 

下 ,4 值 越 小 越 好 。 
@ 在 使 用 过 程 中 ， 立 切 会 发 生 很 多 问题 。 因 此 ， 
原则 上 不 推荐 采用 立 切 ， 而 是 采用 和 斜 攀 切 边 。 
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第 二 章 “模具 图 样 检验 隐 


2-3 模具 图 样 检验 切 边 、 冲 孔 模 


切 边 、 冲 孔 间隙 的 标注 方法 是 否 正确 














切 边 、 冲 孔 间 隙 标准 
板 厚 t/mm 
<0.8 
刃 口 间 阶 产品 尺 刃 口 间隙 0.8~1.2 
1.2~1.8 
@ 切 边 : 一 般 以 凸 模 作 为 基准 标注 产品 尺寸 ， 切 1.8~3.2 
边 间 际 设 在 四 模 刃 口 人 出 (满足 产品 精度 为 前 提 )。 SE 
@ 冲 孔 : 一 般 以 冲 头 作为 基准 标注 产品 尺寸 ， 六 3 
孔 问 阶 设 定 在 四 模 上 。 e@ 应 确认 零件 一 览 表 上 的 冲 孔 四 模 尺寸 是 耕 
@ 冲 头 的 工程 尺寸 应 取 制 件 孔径 公差 的 中 间 值 。 满足 “ 切 边 、 冲 孔 间 隙 标准 ”。 
如 : 制 件 孔径 为 中 10 70° mm, 料 厚 为 1=1.0mm 时 ， 冲 @ 冲 孔 叫 模 的 四 模 孔 径 
头 工 程 尺 寸 $d =10.25mm; 四 模 孔 径 $D = 10.35mm。 dgD=dd+2C 
4$D: 四 模 孔径 ; qd: 冲 头 工程 尺寸 。 


















































冲 孔 凹 模 的 镶 块 结构 是 否 合理 确认 侧 冲 孔 止 模 部 是 否 设置 废料 豆 挡 料 器 








5(min) 冯 


10Cmin) 对 











45 钢 A 


2(min) 2(min) 
多 站 
柱 销 站 | 
h 

















| ER e@ 侧 冲 孔 止 模 部 必须 设置 废料 豆 挡 料 器 。 


王 i e@ 废料 滑落 孔 的 孔径 很 大 时 ， 可 以 不 设 废料 挡 块 。 











@ 必须 保证 冲 孔 止 模 套 距离 切 边 刃 口 最 小 10mm， 
否则 ， 需 采用 整体 镶 块 结构 。 

@ 整体 深 火 材 料 上 不 允许 镶 冲 孔 止 模 套 ， 需 要 时 
要 采用 双 层 止 模 套 结构 ， 如 上 图 所 示 。 

@ 异形 孔 及 0>5$?" 时 ， 四 模 套 必须 设置 4mm 的 防 
转 销 。 
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ECEEEEEEEEREEEEIEEESESS 


模具 图 样 检 验 切 边 . 冲 孔 模 


大 孔 废 料 的 处 理 方 法 是 否 正确 























铸件 孔 。 注意 C 面 











@ 原则 ;420mm 以 下 的 废料 豆 允 许 使 用 废料 盒 。 

@ 在 图 上 要 标示 清楚 废料 盒 的 结构 、 人 位置、 尺寸 
等 相关 内 容 。 

@ 应 设置 废料 盒 把 手 、 铸 件 孔 和 废料 盒 支撑 座 。 

@ 废料 盒 的 大 小 ,应 能 够 容纳 一 个 批 次 生产 量 的 

@ 废料 盒 必 须 保 证 容易 取 送 (保证 上 图 结构 尺寸 )。 
























































@ 原则 : 废料 要 在 一 个 行程 内 掉 下 来 。 

@ 在 上 模 刃 口 的 四 个 角 部 应 设置 项 料 销 ， 其 行程 
为 : 滑落 前 部 为 30mm， 后 部 为 10mm。 

@ 废料 滑板 宽度 > 废料 最 大 宽度 4 +50mm。 

















废料 的 大 小 是 否 合适 废料 刀 结 构 及 尺寸 是 否 合理 


天 一 斥 科 大 





上 模 刃 口 


10(min) 妈 a 


@ 废料 大 小 必须 符合 客户 要 求 。 反 侧 品名 
Ns Ss @ 废料 刀 的 刃 口 要 比 拉 深 件 板 端 长 10mm 以 上 。 











@ 废料 刀 上 平面 应 与 拉 深 制 件 形 状 相 吻 合 。 
@ 板 厚 1 三 1.6mm 时 ， 废 料 刀 的 后 部 应 设置 反 侧 
凸 台 。 
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第 二 章 ”模具 图 样 检验 局 


2-3 模具 图 样 检验 切 边 、 冲 孔 模 


废料 刀 安 装 位 置 是 否 符合 设计 要 求 (1) 

















废料 流出 方向 








人 下 模 废 料 刀 


FR 


2 

















切 边线 制 件 轮廓 线 














e@ 在 模具 图 上 应 标明 所 有 废料 (包括 冲 孔 废料 ) 
的 滑落 方向 。 0 

@ 必须 确认 废料 大 小 (最 大 长 度 和 宽度 ) 是 否 符 | 中 废料 刀 优先 设置 在 切 边 线 的 角 部 ， 废 料 长 庆 不 
合 客户 要 求 符合 客户 技术 要 求 时 再 增加 废料 刀 。 


ee 





















































® 必须 彤 保 切 断后 的 度 料 能 名 自动 流出 到 模 体外 |， 中 上 人 这 罕 在 大 外 以上 上 克扣 多 。 夺 出 ， 

加 同 - 套 模具 上 的 废料 的 旋转 方向 应 保持 一 致 

开业 在 上 本 妨 口 上 ， 下 二 的 相 人 庆 料 刀 ， 夺 
则 上 不 允许 设计 成 “背靠背 ”结构 。 
































制 件 外 交叉 


i 
| ' 


@ 废料 刀刃 口 面 与 切 边 线 的 角度 9 应 满足 以 下 条 
件 : 90°<9<120°, 9 角 一 0 GO 切口 附近 的 废料 刀 方 向 : 为 口 面 朝向 切口 部 位 。 


@ 废料 的 旋转 轨迹 不 允许 与 其 废料 刀刃 口 面 及 切 | ， 思 尽 可 能 避免 废 料 刀 刃 口 面 与 切 边线 相对 。 
边线 重大 @ 废料 刀刃 口 面 应 尽 可 能 靠近 圆 角 根部 。 


@ 相 邻 废料 刀 的 刀 口 面 不 允许 交叉 ， 至 少 要 平行 。 


尽 可 能 靠近 圆 角 根部 
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模具 图 样 检 验 切 边 、 冲 孔 模 


废料 刀 安 装 位 置 是 否 符合 设计 要 求 (2) 


因 废料 无 法 旋转 引起 的 废料 滑落 不 良 





0 


废料 刀 
友 排 布 在 最 高 点 
15<0 和 30 时 的 废料 刀 排 布 20° 以 下 20" 以 下 
切口 凸 起 








@ 压 料 面 为 斜面 时 ， 排 布 上 废料 刀 应 考虑 废料 的 旋 

转 方向 。15° <0<30° 时 ， 应 按 上 图 排 布 。 @ 废料 刀 的 固定 座 不 应 超出 切 边线 。 

设 定 废料 刀 安 装 面 高 度 时 ， 还 必须 考虑 废料 滑板 的 |” @@ 必须 保证 废料 块 的 重心 在 a -a 线 之 外 。 

安装 高 度 。 @3 若 废 料 容易 夹 在 凸 模 太 口上 ， 或 骑 在 废料 刀 上 
不 易 滑 落 时 ， 必 须 设置 强制 机 构 ， 使 废料 自动 滑 出 模 
体外 。 
































废料 刀 是 否 利于 废料 的 滑落 废料 刀 部 位 刃 口 妨 入 量 的 设置 是 否 合理 





设置 为 斜面 ,易于 
废料 的 自由 滑落 





反 侧 凸 台 角度 应 与 $A 
废料 刀 的 角度 相同 9 











@ 废料 刀 的 安装 高 度 要 合理 ， 要 利于 废料 的 自由 
滑落 〈 需 要 考虑 废料 滑板 的 安装 高 度 ) 。 























@ 废料 的 最 小 自由 滑落 角度 为 30"。 @ 普通 切 边 刃 口 的 太 入 量 为 2 ~4mm。 














@ 废料 刀 部 位 的 太 口 刀 和 信 量 为 6mm。 
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第 二 章 、 模 具 图 样 检验 车 





模具 图 样 检 验 


二 次 废料 刀 的 设置 方法 是 否 合理 


切 边 . 冲 孔 模 


有 无 标明 废料 滑板 结构 及 尺寸 





防护 板 




































































@ 设置 目的 : 防止 制 件 毛刺 、 废 料 导 产 生 的 制 件 
坑 包 的 生成 。 
@ 注意 事项 : 由 于 是 自由 切断 ， 废 料 容易 飞 出 模 





























因此 ， 必 须 设 置 废料 防护 板 。 











体外 ， 








废料 滑板 的 设置 是 否 合理 


度 及 高 度 尺寸 、 


ee 


RN - 


一 一 











二 级 滑板 ”一 级 滑板 





@ 在 图 上 要 标明 废料 滑板 的 结构 、 安 装 角 度 、 长 
前 端 安装 高 度 等 相关 内 容 。 

@ 一 级 滑板 前 端 不 允许 超出 模具 本 体 轮廓 之 外 。 

@ 二 级 滑板 要 设计 成 折 闭 式 。 























废料 不 易 滑落 处 有 无 设置 强制 滑落 机 构 














确保 废料 自由 滑落 到 设 








@ 在 完成 每 次 行程 后 ， 
备 工 作 台 外 侧 的 废料 坑道 

@ 废料 滑板 上 端 应 设置 托 台 。 

@ 上 废料 滑板 的 倾斜 角 要 大 于 25°。 

@ 一 级 废料 滑板 的 倾斜 角 要 大 于 20°。 

@ 废料 自由 滑落 空间 要 求 : 

C>L+20mm ; C=100 (min) mm 
@ 当 m>350mm 时 ， 在 废料 滑板 的 下 部 应 设置 立 


肋 ， 用 于 拖 住 滑板 。 














o 





















































@ 废料 无 法 自由 滑落 处 必须 要 设置 强制 机 构 。 
@ 强制 机 构 的 种 类 及 适用 范围 : 
Qa 弹 顶 销 型 :废料 搭 在 下 模 为 口上 。 

@) 钩 料 型 : 废料 搭 在 废料 刀 上 或 局 部 夹 在 丸 
@ 上 顶 出 型 ， 废料 含 在 上 模 刃 口内 。 

@ 下 顶 出 型 废料 含 在 下 模 为 口内 。* 























口内 。 
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2-3 模具 图 样 检验 切 边 \ 冲 孔 模 


有 无 帮助 废料 顺利 滑落 的 措施 : 确认 废料 滑落 的 路 径 上 有 无 障碍 物 





[下 锈 钢 凸 板结 构 | 
O00000000 


人 
O0000000 
平面 图 

A—A 


焊接 410 圆 棒 














[ 鞭 轮 结构 ] 


1 . i 
@ 确认 废料 刀 安 装 位 置 及 U 形 模 位 置 是 否 


e@ 冲 孔 废 料 的 滑板 角度 在 15° ~ 20* 时 : 在 废料 清 | ® 在 度 料 滑落 的 路 径 上 要 确保 没有 障碍 物 。 
板 表面 贴 上 不 锈 钢 凸 板 。 @ U 形 槽 的 上 平面 到 废料 滑板 最 少 要 保留 留 100mm 


@ 整 块 平板 废料 的 滑板 角度 在 10。 ~ 15° 时 ， 在 废 | 以 上 的 操作 室 间 。 
料 滑板 上 增加 贺 棒 或 滚轮 。 

@ 废料 滑板 的 角度 小 于 15* 时 : 应 采用 振动 式 滑 
板 、 电 动 输送 带 滑板 。 























确认 模具 有 无 因 排 废料 造成 的 强度 问题 





台阶 形 
不 允许 斜面 结构 











@ 要 确保 废料 滑板 安装 用 铸件 也 周围 的 铸件 强度 。 

@ 特别 要 注意 桥 式 结构 废料 刀 部 的 强度 。 尽 可 能 
降低 废料 刀 高 度 了 ， 提 高 废料 刀 安 装 面 高 度 ， 从 而 
提高 桥 式 结构 部 的 强度 。 
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第 四 站 


轩 曙 @ 所 思 自 












模具 图 样 检 验 目 录 翻 边 整形 模 


检查 项 有 目 





铸件 的 壁 厚 是 否 满 足 强度 要 求 

顶 出 托 杆 的 相关 尺寸 是 否 符合 设备 参数 

顶 出 托 杆 数量 是 否 与 加 工 所 需 顶 出 压力 相 匹配 
有 无 设置 制 件 定位 板 

重 闪 加工 模 有 无 标明 工作 顺序 线 医 
压 料 板 轮 廊 线 的 分 割 位 置 是 否 良 好 
压 料 板 的 行程 设 定 是 否 合理 

压 料 板 压力 源 的 设置 位 置 是 否 正确 
山 模 结构 设置 是 否 合理 

分 体 凸 模 紧 固 螺 栓 的 设置 是 否 合理 
凸 模 整 形 面 的 下 部 是 否 设 有 立 肋 
有 无 标明 刃 口 的 丸和 人 量 
翻 边 为 口 的 高 度 设置 是 否 合理 
翻 边 、 整 形 刃 口 的 结构 及 尺寸 设置 是 否 合理 
镶 块 刃 口 的 分 割 方法 是 否 正确 
镰 块 刃 口 安装 部 位 的 空间 设置 是 否 合理 
翻 边 顶 件 器 有 无 向 视图 
翻 边 顶 件 器 的 设置 位 置 是 否 良好 

翻 边 顶 件 器 的 行程 设 定 及 类 型 选择 是 否 正 确 
所 有 翻 边 顶 件 器 的 空 行程 是 否 相 同 

翻 孔 部 有 无 设置 顶 件 器 

有 无 消除 侧 向 力 的 对 策 
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ee@ 


第 二 章 ” 模 具 图 样 检验 车 


模具 图 样 检验 翻 边 ,整形 模 


顶 出 托 杆 的 相关 尺寸 是 否 符合 设备 参数 








顶 出 托 杆 凸 全 





L<100 时 : 柱 形 凸 台 
100<Z 和 200 时 : 锥 形 凸 台 





@ 顶 出 托 杆 的 直径 、 长 度 、 行 程 、 位 置 要 和 客户 
的 设备 参数 相 匹 配 。 
@ 顶 出 托 杆 凸 台 要 满足 强度 要 求 。 























@ 模具 的 铸件 壁 厚 应 满足 模具 强度 要 求 。 

@ 大 、 中 、 小 型 模具 各 种 部 件 的 立 壁 、 立 肋 、 平 
面 、 型 面 的 厚度 请 参考 附录 H《 和 铸件 壁 厚 设置 标准 
( 拉 深 模 、 切 边 冲 孔 模 、 翻 边 整 形 模 )》 的 “ 翻 边 、 
整形 模 ”。 






































顶 出 托 杆 数量 是 否 与 加 工 所 需 顶 出 


压力 相 匹配 有 无 设置 制 件 定位 板 








@ 单 根 项 出 托 杆 的 载荷 不 能 超过 100kN (10tf) 。 
@ 最 低 数量 = 压 边 力 / 单 根 顶 出 托 杆 的 最 大 载荷 。 














@ 浅 拉 深 件 的 翻 边 模 应 设置 制 件 定 位 用 定位 板 ， 
尽 可 能 采用 固定 式 结构 。 

@ 回 定 式 定 位 板 上 部 的 翻 边 刃 口 最 小 党 度 不 足 
10mm 时 ， 应 在 翻 边 顶 件 器 的 上 部 设置 定位 板 。 

@ 压 料 板 压 住 料 时 ， 要 保证 定位 板 上 部 有 5mm 以 
上 的 直线 部 位 。 
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村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


模具 图 样 检 验 翻 边 ,整形 模 








二 
上 模 刃 口 ”和 斜 枫 刃 口 动作 顺序 图 ee ™ 
o 预 测 发 生 回 弹 ( 整 形 ) 
@ 在 同一 个 工序 内 ， 从 两 个 不 同方 向 进行 翻 边 加 
工时 ， 一 定 要 标明 工作 顺序 线 图 。 
@ 上 模 刃 口 及 斜 棉 刃 口 的 最 小 加 工 重 
@ 回程 状态 下 ， 上 模 刃 口 与 斜 攀 刃 口 
为 Smm。 
@ 尺寸 a: 斜 杭 为 口 端 部 与 上 模 为 口 空 开 部 的 间 际 
es he e@ 分 割 轮廓 线 要 遵循 上 述 原则 (1 为 板 厚 ) 。 
@ 必须 要 保证 上 模 刃 口 的 强度 。 
@ 确认 模具 的 动作 顺序 是 否 正确 ， 有 无 干涉 现象 。 
@ 压 料 板 行程 及 斜 杭 行 程 是 否 足 够 。 






































压 料 板 的 行程 设 定 是 否 合理 . 压 料 板 压力 源 的 设置 位 置 是 否 正确 





， 整形 凹 模 叉 口 接触 一 
| \ 制 件 位 置 | 


压 料 板 接触 ”入 
制 件 位 置 | - 需要 压力 设置 压力 源 


友 斜 栅 翻 边 
® 
@ 


@ 


交加 工 部 位 要 按 加 工 


压力 源 的 


下 部 要 设 } 
S=A+B+C| (S>30) SA+B| (S>30) 置 型 面 Se 


4: 压 料 板 空 行程 (最 小 10mm); 压力 源 ( 〇 部 ) 
8: 翻 边 、 成 形 行程 ; 
C 刃 口 丸 入 余 量 (最 小 10mm)。 @ 压力 源 要 布 闭 在 尽 可 能 靠近 加 工 部 位 的 位 置 上 。 
法 带 有 压 料 板 成 形 时 :42030mm。 @ 同一 模具 上 的 不 同 加 工 部 位 ， 要 按 其 所 需 加 工 
@ 5: 不 料 板 行程 ei 

ee e 要 确保 开始 加 工时 所 需要 的 压 料 力 。 

B: 四 模 刃 口 接触 制 件 开始 到 成 形 完了 为 止 的 行 | ® 下 必 源 的 下 部 必须 要 设置 有 效 工 作 型 面 

程 ， 应 注意 前 一 工序 制 件 的 形状 变化 ， 取 最 大 值 。 
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第 二 章 ”模具 图 样 检验 也 





模具 图 样 检 验 


凸 模 结 构 设 置 是 否 合 理 


翻 边 整 形 模 


分 体 凸 模 紧 固 螺栓 的 设置 是 否 合理 





铸件 孔 ($30) 


| 


设 反 侧 凸 台 
镶 块 结构 





@ 为 了 方 省 材料 成 本 ,原则 上 把 凸 模 设 置 为 分 体 
结构 或 馈 块 结构 。 
































整形 部 


轮廓 线 加 工 





形状 面 加 工 形状 面 加 工 


@ 分 体 凸 模 的 紧 固 螺栓 尽 可 能 排 布 在 凸 模 内 侧 ， 
但 为 获取 较 大 的 压 料 面积 时 ， 排 布 在 凸 模 外 侧 的 法 兰 
面 上 (如 外 板 件 模 具 )。 


























@ 凸 模 与 模板 之 间 用 25mm 宽 的 定位 键 定位 ， 尽 可 
能 设 在 压力 中 心 或 模具 中 心 上 (至 少 三 处 )。 
@ 山 模 底面 应 设置 为 立 肋 结构 ， 尽 可 能 减少 凸 模 


底 平 面 的 加 工 面积 。 









































凸 模 整形 面 的 下 部 是 否 设 有 立 肋 








@ 在 法 兰 面 上 设置 时 ， 必 须 确保 上 图 所 示 尺 寸 。 
@ 为 避免 制 件 变形 ， 紧 固 螺 栓 不 应 设 在 压 料 板 的 
压 料 面 及 形状 曲率 较 大 的 凸 模 面 上 。 






































有 无 标明 刃 口 的 刃 入 量 





立 肋 








@ 在 整形 面 的 下 部 (下 模 ) 和 整形 刃 口 的 上 部 
(上 模 ) 应 设置 承重 用 立 肋 。 
@ 立 肋 应 贯通 到 模具 的 上 、 下 底 平 面 




























































































/= 翻 边 刃 口 丸 入 量 
广 翻 边 高 度 


@ 要 标明 六 口 的 为 入 量 。 


。71 . 


翻 边 整形 模 





翻 边 高 度 


站: 最 大 翻 边 高 度 
工 翻 边 刃 口 刃 入 量 


L: 翻 边 刃 口 刃 入 量 
3 一 忆 翻 边 高 度 





@ 翻 边 高 度 不 等 高 时 ， 刃 口 丸 人 量 在 加 工 方向 上 
应 相同 。 


@ 翻 边线 为 曲线 时 ， 翻 边 娘 口 人 办 入 量 在 加 工 方向 
上 应 相同 。 








R: 整 形 高 度 
: 翻 边 高 度 








@ 翻 边 线 与 整形 线 在 同一 条 直线 上 ， 而 且 整 形 高 ZI 一 R 六 :整形 刃 口 丸 入 量 
Ly=F+10 ZL: 翻 边 刃 口 刃 入 量 


度 大 于 翻 边 高 度 时 ， 刃 口 刀 入 量 应 与 整形 高 度 等 同 。 
































@ 翻 边 线 与 整形 线 在 同一 条 直线 上 ， 而 且 翻 边 高 
度 大 于 整形 高 度 时 ， 刃 口 丸 入 量 应 渐变 。 
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第 二 章 模具 图 样 检验 也 





模具 图 样 检 验 


No. 14 | 翻 边 、 整 形 刃 口 的 结构 及 尺寸 设置 是 否 合理 | No. 15 


翻 边 整形 模 


锐 块 刃 口 的 分 割 方 法 是 否 正确 





Lmax)=400mm 
H=50~150mm 
h=20mm 








适当 位 置 增设 加 强 立 肋 
铸 钢 镶 块 


@ 翻 边 、 整 形 丸 
修 性 ) 。 

@ 刃 口 材料 使 用 工具 钢 或 铸 钢 〈 铸 钢 优先 ) 。 

®@ 思 口 尺寸 . /Hz=1.5。 

@ 刃 口 质量 超过 15kg 时 ， 必 须 设置 起 重 螺栓 孔 。 

@ 窗口 部 的 整形 刃 口 尽 可 能 采用 一 体式 结构 ， 定 
位 使 用 定位 键 或 导 正 销 。 





原则 上 和 采用 镶 块 结构 (考虑 维 整数 角度 























@ 馈 块 分 割 线 要 距离 RR 切 点 10mm 以 上 ， 还 要 与 凸 
模 馈 块 分 割 线 距 离 10mm 以 上 。 

@ 思 口 与 模具 中 心 线 的 角度 大 于 60" 时 ， 按 模具 
中 心 线 的 平行 线 分 割 镶 块 ; 否则 ， 按 为 口 法 向 方向 



















































































镶 块 刃 口 安装 部 位 的 空间 设置 是 否 合理 翻 边 顶 件 器 有 无 向 视图 





局 部 视图 











@ 为 了 确认 翻 边 顶 件 咒 项 件 块 的 高 度 ， 每 
件 需 均 要 画 出 局 部 向 视图 。 
@ 在 向 视图 上 要 标明 详细 尺寸 。 














30(min) 


30(min) 不 允许 干涉 


@ 原则 : 镶 块 丸 


保证 在 加 工 刃 


不 允许 干涉 
































相 邻 基体 不 发 生 干 涉 现象 。 





口 的 安装 部 位 要 留 有 足够 的 空间 ， 
口 安装 部 位 的 底 平西 


及 侧 壁 时 ， 刀 具 与 
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村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


模具 图 样 检验 


翻 边 项 件 器 的 设置 位 置 是 否 良 好 








(形状 比较 平坦 ) 





@ 翻 边 顶 件 器 优先 设置 在 制 件 角 部 或 刚性 较 强 的 
汽车 特征 线 部 位 。 
@ 尽 可 能 设置 在 翻 边 端 线 为 直线 的 部 位 。 
® 翻 边 顶 件 器 的 设置 问 距 为 600 ~ 700mm ( 制 件 形 | @ 需 设置 翻 边 顶 件 器 的 部 位 : 汽车 特征 线 等 翻 边 
状 比较 乎 坦 的 部 位 ) 。 聚 料 部 位 ; 角 部 翻 边 聚 料 部 位 ， 翻 边 缺 料 部 位 〈 如 
侧 围 轮 单 部 ) ;内 和 孔 翻 边 部 位 。 




































































翻 边 顶 件 器 的 行程 设 定 及 类 型 选择 是 否 正确 





5: 翻 边 顶 件 器 行程 
Ps: 压 料 板 行程 
元 翻 边 加 工 高 度 
4: 空 行程 10mm 





当 S> 120mm 时 : 翻 这 项 件 器 
S: 翻 边 顶 件 器 行程 应 采用 双 动 型 结构 
P: 压 料 板 行程 


万 翻 边 加 工 高 度 i Tl! S51=120mm 
4: 空 行程 10mm = [1 LAN S=S-S) 
上 | 


@ 应 确保 压 料 板 脱 离 制 件 后 ， 翻 边 顶 伯 
顶 件 。 

@ 5<120mm 时 ， 应 采用 如 上 图 所 示 的 单 动 结构 顶 
件 器 。 

















@ 5>120mm 时 (如 带 有 子 母 斜 棉 的 翻 边 模 )， 应 
采用 项 杆 为 弹性 结构 的 双 动 项 件 器 。 
@ 必须 保证 顶 销 弹簧 初始 载荷 要 大 于 翻 边 顶 件 j 
































被 压 下 工 +10mm 时 的 顶 件 器 弹 得 载 人 入。 
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第 二 章 ”模具 图 样 检验 也 





模具 图 样 检 验 


所 有 翻 边 项 件 器 的 空 行程 是 否 相同 


翻 边 整形 模 


翻 孔 部 有 无 设置 项 件 器 




















@ 翻 边 顶 件 器 行程 设 定 原则 : 所 有 翻 边 项 件 器 应 
同时 开始 顶 件 。 换 句 话 说， 所 有 翻 边 顶 件 器 的 空 行程 
均 要 相等 。 

虽然 L、>L,， 但 必须 要 保证 =,。 因 此 ,，S、>5Ss。 














上 必须 设置 项 件 
































有 无 消除 侧 向 力 的 对 策 


@ 翻 孔 部 必须 设置 顶 件 器 (如 上 
@ 翻 孔 冲 头 与 压 料 板 为 一 体式 结构 时 ， 在 压 料 板 




















项 销 。 








反 侧 块 


@ 模具 为 上 、 下 压 料 板结 构 〈 压 料 板 上 含有 弯曲 
刃 口 或 整形 刃 口 ) 时 ， 必 须 设 置 意 在 消除 侧 向 力 的 
反 侧 块 〈 或 反 侧 凸 台 ) 。 

@ 反 侧 块 或 压 料 板 导向 板 的 设置 高 度 要 尽 可 能 接 
近 尺 口 。 
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本 
a 





第 二 章 ”模具 图 样 检验 局 





模具 图 样 检 验 目录 


检 查 项 目 





制图 





认 有 无 斜 横行 程 图 





认 有 无 设置 斜 横 基 点 





认 有 无 设置 斜 棉 各 部 件 的 机 械 加 工 基点 











认 有 无 设置 斜 攀 角 度 基点 





各 种 基点 的 标示 是 否 正确 





有 无 斜 棉 号 及 斜 杭 详 图 








重 谷 加 工 模具 是 否 标 明 重 秋 加工 行程 图 





斜 枢 结 构 





和 斜 杭 角 度 设置 是 否 正确 








导 枫 类 型 设置 是 否 合理 





和 否 标 明 上 压 料 板 与 斜 模压 料 板 的 分 割 位 置 





认 采 用 和 斜 模压 料 板 的 必要 性 





上 压 料 板 与 斜 模压 料 板 、 斜 攀 滑 块 之 间 的 动作 关系 是 否 合理 





认 斜 模压 料 板 是 否 为 防 侧 向 力 结构 














认 模 具 上 压 料 板 是 否 设置 平衡 块 








斜 覃 冲 孔 的 上 压 料 板结 构 是 否 正确 

















和 斜 模压 料 板 压 力 源 的 布置 是 否 合理 























上 压 料 板 与 斜 棉 压 料 板 的 间隙 设置 是 否 合理 








上 压 料 板 是 否 有 与 斜 棉 为 口 干涉 的 可 能 1 








有 无 设置 拆 装 上 压 料 板 的 有 效 空间 





和 斜 模压 料 板 有 无 防 侧 向 力 措施 





确认 帅 析 上 是 否 设 有 V 形 导 板 








下 和 斜 棉 有 无 必要 设置 斜 棉 中 心 导向 块 





和 斜 杭 驱 动 块 有 无 设置 定位 面 或 反 侧 凸 台 





导向 板 的 长 度 设置 是 否 合适 








锐 块 结构 





认 斜 枢 冲 孔 的 凹 模 是 否 为 镶 块 结构 











认 斜 模 冲 孔 部 四 模 镶 块 的 角度 设置 是 否 合理 














认 斜 攀 切 边 部 的 工作 刃 口 是 否 为 镶 块 结构 




















时 枢 滑 块 上 镰 块 刃 口 的 结构 是 否 合理 











斜 模 镶 块 娘 口 的 紧 固 方式 是 否 正确 








认 冬 攀 镶 块 刃 口 的 定位 方式 是 否 合理 























侧 神 孔 凹 模 上 是 否 设置 废料 豆 挡 料 需 




















斜 机 有 无 设置 返 枢机 构 





返 横 机 构 的 结构 尺寸 是 否 合理 














子 母 斜 模 的 母 斜 攀 滑 块 强度 是 否 足 够 





和 斜 模压 料 板 有 无 设置 机 械 加 工 用 紧 固 螺 丝 孔 








吊 攀 滑 块 是 否 设置 防 脱落 机 构 








斜 棉 加 工 部 废料 刀 的 设计 是 否 合理 
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模具 图 样 检 验 目 录 


检 查 项目 


斜 模 模 





补充 





和 斜 杭 返 模 机 构 的 设置 类 型 及 设置 数量 是 否 正 确 








和 斜 模 返 模 机 构 安 装 部 位 的 铸件 壁 厚 是 否 足 够 





和 斜 模 返 横 机 构 的 安装 部 位 尺寸 是 否 满足 机 械 加 工 工艺 要 求 
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第 二 章 ”模具 图 样 检验 局 


模具 图 样 检验 斜 攀 模 


确认 有 无 斜 攀 行 程 图 确认 有 无 设置 斜 模 基 点 








斜 横 行程 图 























斜 棉 压 料 板 接触 制 件 


压 料 板 接触 制 件 
斜 棉 滑 块 运动 
模具 导向 板 接触 


妇 





Hl 
-人 
当 
号 
泣 
> 
节 








们 模压 科 板 行程 
” 作 模 滑 块 行程 











@ 和 斜 杭 基点 的 设置 位 置 : 

@ 必须 画 出 斜 机 行程 图 ， 并 标明 详细 尺寸 。 @ 水 平面 上 : 应 在 制 件 形状 内 ， 并 接近 加 工 范围 
@ 说 明 : 中 心 线 。 

人 对 应 线 : 表示 上 滑 块 与 斜 攀 滑 块 的 移动 量 关 系 。 @ 高 度 : 制 件 基点 (start point) 高 度 。 

@) 运动 线 (水 平 轴 ) : 表示 和 斜 棉 滑 块 的 移动 量 与 运 | ”@ 斜 机 基点 是 标注 斜 橡 尺寸 、 编 制 数控 加 工 数据 、 
动 方向 。 进行 机 械 加 工 的 基准 。 

图 立轴 : 设备 滑 块 的 移动 量 (上 模 离 下 死 点 距 
离 ) 。 注 : 只 有 对 应 线 和 运动 线 才 用 粗 实 线 标示 。 


























确认 有 无 设置 斜 攀 角 度 基 点 






































@ 需 设 置 斜 横 座 、 滑 块 、 驱 动 块 的 角度 加 工 基点 。 
@ 按 加 工 基点 的 坐标 系 标注 角度 基点 尺寸 ， 并 标 
注 角 度 。 























@ 需 设置 斜 杭 座 、 滑 块 、 驱 动 块 的 机 械 加 工 基点 。 
@ 需 标注 加 工 基点 到 斜 模 基 点 的 尺寸 。 

@ P; 点 : 斜 棉 座 加 工 基点 。 

@) P. 点: 斜 攀 滑 块 加 工 基 点 。 

@ P, 点 : 斜 棉 驱 动 块 加 工 基点 。 
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CEEEEEEEREEEHEEEESES 


模具 图 样 检 验 斜 攀 模 


各 种 基点 的 标示 是 否 正 确 . 有 无 斜 栅 号 及 和 斜 模 详 图 








@ 各 基点 的 标注 记号 及 尺寸 : 
Qa 和 斜 杭 基 点 、 标记 @ 直径 $8mm。 


@) 加 工 基点 : 标记 @ 直径 ‰4mm。 

@) 角度 基点 : 标记 重 ， 直 径 43mm。 

@ 模具 基点 到 斜 枫 基 点 的 尺 才 应 设 定 为 整数 ， 并 
用 双 平 行 四 边 形 标示 。 

@ 机 械 加 工 基点 的 尺寸 用 长 方形 标示 。 

@ 角度 基点 的 尺寸 用 双 长 方形 标示 。 

@ 必须 按 斜 棉 基 点 坐标 系 标注 斜 棉 的 习 















































侧面 及 后 面 需 设置 定位 面 或 反 侧 凸 台 


@ 需 标 注 每 个 斜 模 的 斜 枫 基 点 及 斜 模 号 。 
@ 需 画 出 每 一 个 斜 栅 的 详 图 。 








重 伙 加 工 模具 是 否 标明 重 伙 加 工行 程 图 . 斜 攀 角 度 设置 是 否 正确 





二 时 图 
重 本 加 工行 程 图 | 。 模具 导向 板 相 接触 


斜 机 导向 板 相 接触 








压 料 板 与 制 件 接触 


斜 枫 丸 口 加 工 开始 
上 横 叉 口 加工 开 始 














上 模 尺 口 刃 入 量 
、| 斜 枫 刃 口 九 入 量 
斜 机 行程 


驱动 块 行程 

















@ 同一 部 位 的 加 工 内 容 包含 不 同方 向 的 重大 加 工 

®@ 0,=0°H. 0 =40? 或 0 =30° 则 丘 区 
正切 与 斜 切 、 正 翻 与 斜 翻 ) 时 ， 必 须 画 出 该 部 位 的 人 (合同 力 太 ) 
重合 加 工行 程 图 。 








@ 0 大 30" 时 : 0 =0, +40° 或 9 = 和 +30。( 侧 向 力 
大 )a 
@ 4 >30° 时 : 0 应 满足 斜 棉 滑 块 行程 三 斜 棉 驱 动 
块 行程 。 
: 斜 棉 驱 动 块 角度 。 
: 斜 棉 加 工 方 向 角度 。 
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EGR。 


模具 图 样 检 验 斜 攀 模 


斜 模 类 型 设置 是 否 合理 (1 ) 








倾斜 斜 攀 














@ 适用 范围 : 加 工 方向 有 倾角 〈 即 不 是 水 平 
工 )。 

@ 特点 : 与 水 平 斜 棉 相 比 ， 结 构 复杂 ; 布置 在 送 
料 方向 前 后 时 ， 操 作 性 差 。 

















@ 适用 范围 : 加 工 方向 为 水 平 。 

@ 特点 : 是 最 普遍 使 用 的 斜 杭 ; 结构 简单 ， 制 ; 
成 本 低 ; 制 件 的 定位 稳定 性 高 。 

@ 注意 事项 : 侧 翻 边 时 要 注意 取 件 方式 。 






































逆向 倾斜 斜 模 : 











@ 适用 范围 : 加 工 方向 有 倾角 ， 且 为 逆向 。 


| 自 
@ 特点 : 在 工序 排 布 上 无 法 避免 时 才 使 用 ;导向 | | || 




















面 所 承受 的 压力 较 大 。 














@ 适用 范围 : 加 工 方 向 有 倾角 ， 且 倾角 很 大 。 
@ 特点 : 无 法 使 用 倾斜 斜 棉 完 成 加 工时 使 用 ;和 斜 
棉 的 行程 较 小 ， 相对 来 说 ， 送 、 取 件 比 较 容易 。 
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EEEEEEEEREEEEIEEESESS 


模具 图 样 检 验 斜 攀 模 


斜 模 类 型 设置 是 否 合理 (2) 








复合 加 工 斜 攀 

















目 : 同时 实现 水 平 翻 边 与 向 上 翻 边 加 工 。 
@ 适用 范围 . 使 用 水 平 或 倾斜 斜 棉 完 成 加 工 后 @ 注意 事项 . 保存 模具 时 ， 要 保证 下 压 料 板 必 须 
无 法 取出 制 件 。 Ts 
@ 注意 事项 : 特别 要 注意 凸 模 强 度 、 斜 攀 动 作 要 
领 及 制 件 定位 。 
































上 翻 斜 模 : 压 料 板 内 置 斜 棉 : 








@ 适用 范围 : 在 无 法 改变 冲压 方向 的 前 提 下 ， 制 
件 还 需要 向 上 或 向 下 和 斜 向 冲 孔 加 工 (如 自动 化 线 上 
@ 适用 范围 : 进行 向 上 翻 边 加 工时 ， 无 法 使 用 顶 | 的 联合 安装 模具 ) 。 
出 设备 ; 或 因 加 工 范围 较 小 ， 无 需 使 用 项 出 设备 。 @ 注意 事项 : 由 于 刃 口 间隙 调整 困难 ， 且 很 难 维 
持 精 度 ， 所 以 不 经 常 使 用 。 
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第 二 章 ”模具 图 样 检验 局 


模具 图 样 检验 斜 攀 模 


斜 模 类 型 设置 是 否 合理 (3) 








上 压 料 板 通 用 式 压 料 板 : 











@ 适用 范围 : 制 件 加 工 部 位 的 最 大 倾斜 角 9 < 40。 

时 使 用 。 
@ 优点 : 模具 结构 简单 ; 斜 杭 行 程 小 ; 模具 相对 
尺寸 小 ; 压 料 板 研 配 简单 ; 模具 制造 成 本 低 。 












































@ 适用 范围 : 当 复 合 斜 攀 在 加 工 方向 上 的 模具 结 
构 尺 寸 受到 限制 时 ， 可 使 用 侧 向 驱动 减 小 模具 尺寸 。 

















斜 棉 滑 块 自 带 式 压 料 板 : 斜 模式 压 料 板 : 
压 料 板 设 在 斜 机 滑 块 上 。 设 在 上 压 料 板 上 ， 结 构 为 斜 横 。 








要 尽 可 能 靠近 加 工 点 














@ 适用 范围 : 制 件 加 工 部 位 的 最 大 倾斜 角 0 二 40°。 
@ 缺点 : 斜 横行 程 变 大 ; 模具 尺寸 变 大 ; 压 料 板 
人 研 配 困难 。 
































@ 适用 范围 : 
@ 制 件 加 工 部 位 的 最 大 倾斜 角 6 二 40° 时 。 

@) 因 斜 棉 压 料 板 型 面 复杂 ， 人 研 配 困 难 时 。 

@) 因 和 斜 棉 滑 块 行程 大 ,模具 尺寸 变 大 ， 造 成 模具 
无 法 安装 到 指定 压力 机 时 。 

@ 与 斜 棉 滑 块 自 带 压 料 板结 构 相 比 ， 可 缩小 斜 模 
滑 块 行程 ， 缩 小 量 为 4。 
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模具 图 样 检 验 斜 攀 模 


是 否 标明 上 压 料 板 与 斜 攀 压 料 板 的 


“| | 权 | 天 阐 四) 次 本 
分 割 位 置 确认 采用 斜 模压 料 板 的 必要 性 





压 料 板 分 割 线 最 大 倾斜 部 的 
斜 枫 加 工 方向 制 件 章 面 


制 件 加 工 点 
上 压 料 板 ] 斜 模压 料 板 














行李 箱 侧 外 板 


@ 压 料 板 的 分 割 线 优先 采用 制 件 轮廓 线 ， 没 有 轮 
廓 线 时 ， 使 用 平面 尺寸 标注 其 位 置 。 @ 压 料 板 类 型 的 选择 原则 
@ 标注 方法 :以 斜 栅 基点 为 坐标 ,标注 上 奈 料 板 | DD 切 边 模 : 9 和 30" 时， 应 采用 和 斜 模压 料 板 压 料 ; 
分 割 线 的 特征 点 位 置 及 角度 。 0 >30° 时 ， 应 采用 上 压 料 板 压 料 。 
@) 翻 边 模 、 整 形 模 : 9<40° 时 ， 应 采用 和 斜 棉 压 料 板 
压 料 ; 9>40° 时 ， 应 采用 上 压 料 板 压 料 。 



































上 压 料 板 与 斜 橡 压 料 板 、 斜 攀 滑 块 之 间 的 动作 关系 是 否 合理 





普通 斜 
上 压 料 板 】 “|【 斜 模压 料 板 


| E 亲 | 
斜 横 驱 动 块 到 这 


斜 模 滑 块 移动 A 
上 压 料 板 压 件 
斜 栅 压 料 板 压 件 子 母 斜 枫 
斜 模 刃 口 丸 入 @ 母 斜 杭 移 动 到 加 工 位 置 时 , 模具 上 压 料 板 与 制 
下 死 点 件 之 间 要 保留 10mm 以 上 的 间隙。 

@ 上 压 料 板 先 压 住 制 件 ， 此 后 斜 析 压 料 板 才能 开 

和 斜 枫 滑 块 行程 始 接触 制 件 〈 要 清 后 10mm 以 上 ) 。 

@ 有 些 外 表面 件 的 斜 棉 翻 边 模 ， 在 母 斜 杭 移 动 到 
E 料 板 必须 比 斜 模压 料 板 提 前 10mm 以 上 先 压 | 加 工 位 置 之 前 ， 人 允许 上 压 料 板 先 压 住 制 件 ， 如 上 图 所 
住 制 件 。 示 结 构 的 子 母 斜 横 。 
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ee@ 


第 二 章 、 模 具 图 样 检验 车 


模具 图 样 检验 斜 栅 模 


确认 斜 模压 料 板 是 否 为 防 侧 向 力 结构 确认 模具 上 压 料 板 是 否 设置 平衡 块 








侧 向 力 挡 块 上 压 料 板 





@ 下 列 情况 下 应 在 上 压 料 板 上 设置 平衡 块 
OE OD 在 模具 内 不 含 制 件 的 情况 下 合 模 ， 就 会 引起 模具 
@ 90<40° 时 ， 斜 棉 压 料 板 在 加 工 过 程 中 将 承受 较 部 件 的 损坏 。 

大 侧 向 力 ， 所 以 应 采用 上 图 所 示 的 防 侧 向 力 结构 。 @@ 压 料 板 与 目 模 型 面 局 部 接触 
人 回 因 凸 模型 面 的 倾斜 度 很 大 ， 造 成 压 料 板 在 凸 模 上 
@ 凸 、 思 模 镶 块 刃 口 应 采用 键 定位 方式 。 不 稳定 。 

@ 在 上 压 料 板 上 必须 设置 4 个 平衡 块 。 @ 设置 数量 ， 压 料 板 的 4 个 角 部 。 







































































斜 攀 冲 孔 的 上 压 料 板结 构 是 否 正确 斜 模 压 料 板 压力 源 的 布置 是 否 合理 





GE 川 ~ 





友 此 处 应 保留 3mm 壁 厚 
在 模具 图 上 应 标注 空 开 尺 寸 


@ 斜 栅 冲 孔 的 压 料 板 应 优先 采用 上 压 料 板 结构 

(但 先 要 符合 客户 的 订货 技术 条 件 ) 。 a pap 
@ 上 压 料 板 上 的 斜 攀 冲 孔 压 料 部 位 必须 采用 灸 块 六 -本 四 

结构 。 
@ 馈 块 材质 可 为 钢材 或 球墨 铸铁 。 @ 斜 栅 压 料 板 的 压力 源 要 尽 可 能 排 布 在 制 件 加 工 
@ 下 和 斜 栅 应 注意 : 上 压 料 板 的 行程 要 保证 冲 头 脱 | 线 附近 。 

开 压 料 板 5mm 之 后 上 压 料 板 才 可 以 上 升 ; 此 种 结构 

要 严禁 采用 上 压 料 板 锁 死结 构 。 
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所 汽车 覆盖 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


模具 图 样 检 验 斜 模 模 
上 压 料 板 与 斜 枫 压 料 板 的 间隙 设 


置 是 否 合理 上 压 料 板 是 否 有 与 斜 模 丸 口 干涉 的 可 能 | 














空 行程 时 的 
压 料 板 位 置 


斜 栅 翻 边 


文 上 压 料 板 必 须 
斜 模 切 边 设置 4 个 平衡 块 





@ 应 按 “ 斜 杭 角 度 +3"” 加 工 上 压 料 板 的 空 开 部 


四 于 “| 形状 (可 降低 研 配 工时 ) 。 
@ 为 了 防止 斜 棉 压 料 板 与 上 压 料 板 干 涉 (人 研 配 模 @ 空 行程 时 ， 上 压 料 板 与 斜 攀 刃 口 的 最 小 间 队 应 























具 或 不 含 件 合 模 时 ) ， 其 间隙 值 应 取 板 厚 + 0.5mm。 | 保证 0.3mm 


有 无 设置 拆 装 上 压 料 板 的 有 效 空间 斜 模压 料 板 有 无 防 侧 向 力 措 施 





注意 


干涉 


压 料 板 的 装配 
< 
你 模 丸 口 与 上 压 料 板 ] 。[ 剑 模 讨 料 板 与 上 压 料 板 








@ 制定 斜 攀 滑 块 行 程 时 要 注意 : 斜 横 在 回程 位 置 @ 和 斜 枫 压 料 板 受到 偏心 载荷 时 ， 必 须要 设置 压 料 
上 应 能 顺利 拆 装 上 压 料 板 。 板 平衡 块 或 辅助 型 面 。 

@ 上 压 料 板 最 突 ! 1 部 位 与 斜 枫 部 件 (如 丸 口 、 冲 @ 设置 大 小 . 任意 。 
头 、 斜 橡 压 料 板 等 ) 之 间 要 保留 10mm 以 上 有 效 | @ 设置 位 置 考虑 压 料 板 的 平衡 性 
有 网 时 压 料 板 受到 相反 方向 的 偏心 载荷 ) 。 
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ee@ 


第 二 章 ”模具 图 样 检验 也 


模具 图 样 检验 斜 棉 模 


下 斜 机 有 无 必要 设置 斜 攀 中 心 导 向 块 








中 心 设 一 处 


斜 枫 中 心 导 向 块 应 在 模具 图 上 标注 公差 


+0.05 
40+0.03 








和 斜 枫 驱 动 块 

@ V 形 导 板 的 作用 : 精确 控制 吊 栅 滑 块 位 置 ， 防 
止 吊 攀 滑 块 旋转 。 应 在 模具 图 上 标注 公差 

@ 切 边 及 冲 孔 吊 栅 均 应 使 用 V 形 导 板 (在 滑 块 中 
部 每 个 吊 模 只 设 一 处 ) 。 

@ 叫 侧 设 在 上 部 〈 滑 块 ) ， 凸 侧 设 在 下 部 (驱动 
块 ) 。 @) 成 形 模 : 元 > 1200mm 的 下 和 斜 枫 。 

eV 形 导 板 定位 面 (或 反 侧 台 ) 的 设置 : 在 滑 块 滑 | ”名 zz[m <0.7 的 下 斜 禹 (产生 旋转 侧 向 力 )。 
动 方向 ， 上 、 下 导 板 的 后 部 均 应 设置 。 在 侧面 ， 上 导 板 |  ® 导向 块 设 在 下 模 ， 滑 块 侧 为 铸铁 导向 面 。 
只 设置 单 侧 ， 下 导 板 不 必 设置 。 

@ 成 形 吊 模 及 下 斜 枢 不 设 V 形 导 板 。 


























@ 中 心 导 向 块 设 定 条 件 : 
Q 剪 切 模 : 工 >800mm 的 下 斜 枫 。 




































































斜 模 驱 动 块 有 无 设置 定位 面 或 反 侧 凸 台 导向 板 的 长 度 设置 是 否 合适 





定位 用 凸 全 s 铸造 反 侧 凸 台 


反 侧 挡 板 


斜 切 边 、 斜 翻 边 ( 料 厚 mm) 
1.0~ 
加 工 长 度 L | 上 2 
<200 
200 ~400 模 | 二 
400 ~ 600 
600 ~700 @ 斜 杭 驱 动 块 与 斜 棉 滑 块 接触 时 ， 防 侧 向 力 导 板 
700 ~ 800 8 的 丸和 人 量 要 大 于 30mm。 
@ 模具 内 部 部 件 开始 接触 时 ,模具 导向 板 的 为 入 
>800 3 
量 要 大 于 40mm。 
@ 要 在 X、 了 方向 上 各 设 一 处 定位 面 。 
@ 侧 向 力 较 大 时 应 设置 反 侧 挡 板 或 反 侧 凸 台 ， 数 
据 参 考 上 表 。 
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模具 图 样 检 验 斜 攀 模 


确认 斜 槐 冲 孔 部 目 模 镶 块 
的 角度 设置 是 否 合理 





























@ 冲 孔 凹 模 部 的 镶 块 应 在 斜 攀 基 线 上 水 平 设置 ， 
并 从 和 斜 棉 基 点 标注 安装 底 平 面 的 尺寸 。 




















@ 斜 枢 冲 孔 四 模 部 位 应 设计 为 镶 块 结构 。 

@ 冲 孔 凹 模 原则 上 采用 圆柱 形 凹 模 镶 块 结构 ， 但 
必须 保证 本 体 壁 厚 大 于 5mm。 

@ 馈 块 应 优先 采用 垂直 紧 固 方 式 。 




















确认 和 斜 橡 切 边 部 的 工作 刃 
笠 模 ， 块 ? 结构 是 否 合 
口 是 否 为 镶 块 结构 斜 棉 滑 块 上 锐 块 刃 口 的 结构 是 否 合理 





EE ; | 册 
一 ， 加 工 方向 


4 放大 
30(min) 


单 侧 要 设置 定位 面 空 开 部 


@ 考虑 加 工 性 及 维修 性 ， 切 边 凸 模 及 四 模 刃 口 均 | ” 设 定 标 准 : 
应 设计 为 镶 块 结构 。 中 刃 与 滑 块 必须 设计 为 分 体 结构 。 

@ 曲 栓 安装 孔 边 缘 到 切 边线 的 最 小 距离 应 大 | 外 刃 口 的 安装 面 要 与 斜 枢 加 工 方向 垂直 。 

于 15mm, ©® 表 背部 均 要 设置 反 人 出 上 三 | ( 兼 定 立 面 ) a 

@ 单 侧 要 设置 刃 口 定位 面 。 

@@ 空 开 部 最 少 要 保留 30mm 以 上 的 机 械 加 工 空间 。 
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2 模具 图 样 检 验 斜 模 模 


斜 攀 镀 块 刃 口 的 紧 固 方式 是 否 正确 








和 斜 模 凸 模 丸 斜 枫 凹 模 刃 口 





QD 在 不 拆 印 斜 攀 滑 块 的 情况 下 ， 就 能 容易 拆 外 斜 
模压 料 板 及 镶 块 刃 口 。 

@) 对 于 和 斜 攀 滑 块 自 带 式 压 料 板 的 模具 ， 其 滑 块 上 
的 镶 块 刃 口 应 采用 侧 向 紧 固 方式 〈 在 不 拆 撮 斜 攀 压 
料 板 的 情况 下 可 拆 外 镶 块 刃 口 ) 。 





@ 为 了 防止 制 件 变形 ， 外 表面 件 加 工 部 位 附近 的 
模具 型 面 上 不 允许 设置 任何 孔 。 

@ 镶 块 刃 口 的 紧 固 方式 : 外 表面 件 ， 采 用 侧 向 紧 
固 方式 ; 内 板 件 ， 采 用 垂直 或 侧 向 紧 固 均 可 ， 但 要 考 
虑 机 械 加 工 的 可 行 性 与 制造 成 本 。 


































































































确认 斜 攀 镶 块 刃 口 的 定位 方式 是 否 合理 侧 冲 孔 凹 模 上 是 否 设置 废料 豆 挡 料 器 





4 ( 尽 可 能 取 小 ) 








留 1mm 间 隙 





@ 和 斜 栅 切 边 、 冲 孔 模 的 镶 块 为 口 用 柱 销 定位 。 

@ 斜 模 翻 边 、 成 形 模 的 镶 块 应 采用 键 定位 ， 它 起 
消除 侧 向 力 的 作用 。 

@ 镶 块 反 侧 凸 台 的 高 度 要 高 于 丸 口 工作 面 。 
































@ 原则 上 侧 冲 孔 止 模 必须 设置 废料 豆 挡 料 器 (如 
图 a、b)。dD = 中 P+ (1.0~2.0); $D,=24P 
(图 ec)。 

@ 应 优先 采用 图 a 结构 ， 无 法 实现 时 采用 图 b 或 图 
结构 。 
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村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


模具 图 样 检 验 斜 攀 模 


斜 机 有 无 设置 返 攀 机 构 返 棉 机 构 的 结构 尺寸 是 否 合理 





板式 返 栅 机 构 
斜 模 滑 块 Z> 制 件 加 工 量 +2 


间隙 a 


橡胶 返 棉 机 构 斜 枢 驱 动 块 


@ 下 列 情况 下 需 设置 返 棉 机 构 : 

QD 上 压 料 板 压 住 制 件 的 冲 孔 斜 横 。 @ 间隙 a 的 设 定 ， 下 和 斜 棉 、 倾 斜 斜 棉 a =2mm; 吊 

@ 翻 边 斜 模 。 模 a=0 

号 所 有 的 吊 横 。 @ 下 死 点 处 返 栅 板 与 返 模 导 块 的 丸和 量 L， 一 般 情 

@ 所 有 自动 化 流水 线 模 具 上 的 斜 枫 。 况 下 。L 宕 制 件 加 工 量 +2mm 
@ 上 压 料 板 压 住 制 件 的 冲 孔 斜 棉 : 工 >= 冲 孔 凸 、 加 

模 刃 口 罗 入 量 + 压 料 板 厚 度 +3mm。 
































和 斜 模压 料 板 有 无 设置 机 械 


卦 枢 的 母 斜 枫 滑 度 是 否 
子 母 斜 攀 的 母 斜 枫 滑 块 强度 是 否 足够 加 工 用 紧 固 螺丝 孔 























@ 子 母 斜 机 的 母 斜 栅 滑 块 保证 要 有 足够 的 强度 ， 斜 栅 压 料 板 必须 设置 机 械 加 工 用 紧 固 螺丝 筷 。 
设计 原则 如 上 图 所 示 。 紧 固 压 料 板 使 用 M16 螺栓 。 
按压 料 板 的 长 度 决定 紧 固 数量 : 

















压 料 板 长 度 /mm 螺栓 数量 /个 


0 ~300 2 








301 ~450 3 








>450 >4 


方式 : 优先 采用 从 斜 杭 滑 块 侧 紧 
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第 二 章 ”模具 图 样 检验 也 


模具 图 样 检验 斜 攀 模 


吊 枫 滑 块 是 否 设置 防 脱落 机 构 

















必须 标示 
回程 位 置 





尺寸 允许 载荷 (kgf/ 个 ) 
M16 470 

M20 740 @ 斜 枫 滑 块 的 宽度 过 >800mm 时 采用 本 结构 ( 防 
| 弯曲 )。 一 个 吊 棉 只 设置 一 处 。 
@ /二 1500mm 的 特大 吊 横 应 设置 两 处 。 
@ 结构 设计 如 上 图 所 示 。 





立 肋 设置 要 考虑 加 工 性 





















































@ 和 斜 杭 滑 块 的 宽度 L800mm 时 采用 本 结构 。 
@ 一 个 吊 棉 只 设置 一 处 。 











斜 攀 加 工 部 废料 刀 的 设计 是 否 合理 





按 斜 攀 加 工 方向 紧 固 废料 刀 按 冲 压 方向 紧 固 废料 刀 


斜 模 加 工 方向 切 边线 


~、 
仿 
RS 
OY 














@ 在 模具 结构 上 无 法 按 斜 模 加 工 方向 紧 固 废料 刀 
时 ， 才 能 按 冲 压 方向 紧 固 废 料 刀 。 
@ 废料 刀 设 置 原则 尽 可 能 设计 为 按 斜 模 加 工 方 | @ 必须 确保 切 边 刃 口 到 紧 固 螺 栓 的 头 部 距离 超过 
向 紧 固 废 料 刀 。 10mm (不 拆卸 刃 口 ， 也 可 拆 装 废料 刀 ) 。 
@ 优点 : 可 保证 足够 的 废料 滑落 空间 ， 斜 攀 行 程 | @ 废料 自由 滑落 所 需 的 模具 高 度 较 高 。 
变 小 ， 模 具 尺 寸 变 小 。 @ 注意 事项 : 需 充 分 考虑 废料 自由 滑落 的 前 提 下 
@ 注意 事项 : 废料 刀 安 装 面 距离 切 边线 最 少 要 保 | 确定 废料 刀 的 安装 面 及 紧 固 螺栓 位 置 。 
证 20mm 距离 (机械 加 工 要 求 )。 
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2-5 模具 图 样 检 验 和 斜 机 模 


斜 模 返 攀 机 构 的 设置 类 型 及 设置 数量 是 否 正确 





动 
(1) 导 板 型 (L<500mm) 斜 模 驱 动 块 
0 < [CS 
4 


P7777774 AT pzzzzzA 
Ds 











20 士 0.025 


ET 斜 模 滑 块 斜 机 滑 块 宽度 [mm 


人 i 0O(min) 15(min) <200 








200 ~500 





>500 


@ 依据 斜 模 滑 块 的 大 小 决定 斜 攀 返 枢机 构 的 设置 
类 型 及 设置 数量 ， 如 上 图 所 示 。 
































斜 模 返 橡 机 构 安装 部 位 的 铸件 斜 枢 返 枢机 构 的 安装 部 位 尺寸 
壁 厚 是 否 足够 是 否 满足 机 械 加 工 工艺 要 求 





NA 
LAA 











@ 斜 攀 返 模板 及 返 模 导 块 的 安装 位 置 ， 必 须要 满 
@ 为 了 防止 在 加 工 过 程 中 发 生 钻头 折断 现象 ， 必 | 足 沟 槽 的 机 械 加 工 工 艺 要 求 。 


日 


须 保证 斜 栅 返 栅 板 及 返 栅 导 块 安装 部 位 的 铸件 壁 厚 。 | ”@ 机 床 的 加 工 范围 如 上 图 所 示 。 
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= 实 型 泡沫 
(FMC ) 检验 





FMC 检验 目录 





检 查 项目 





基准 





有 无 设置 模具 加 工 基准 线 及 水 平 基准 线 











有 无 设置 加 工 基准 面 





标识 





确认 模具 部 件 上 铸 出 文字 的 正确 性 








有 无 显示 平面 高 度 的 雕刻 数字 





压 边 圈 上 有 无 调整 块 的 标识 字母 











镶 块 刃 口 〈 铸 件 ) 上 有 无 装配 确认 用 的 雕刻 文字 及 铸 字 





模板 上 有 无 镶 块 为 口 及 斜 棉 装 置 的 相对 位 置 号 (雕刻) 





导向 





模具 导向 装置 有 无 防 反 措施 





导 柱 、 导 套 的 后 部 是 否 设 有 装 印 孔 














确认 导 柱 、 导 套 安装 部 位 的 泡沫 型 








尺寸 








U 形 槽 的 太 才 是 否 正确 





顶 出 托 杆 相 关 部 位 的 尺寸 设置 是 否 良 好 








模具 安装 用 定位 孔 的 位 置 及 直径 是 否 正确 








各 种 部 件 安 装 面 的 数量 及 尺寸 是 否 正 确 








加 工 





有 无 设置 模具 翻转 用 孔 








是 否 设置 机 械 加 工 用 铸 台 或 铸件 孔 











确认 有 无 无 法 进行 机 械 加 工 的 孔 及 加 工 面 

















导向 部 位 是 否 留 有 足够 的 机 械 加 工 空间 











认 有 无 设置 机 械 加 工 用 预 留 孔 





强度 





大 型 模具 部 件 的 强度 是 否 足 够 





铸件 的 立 肋 间 距 能 否 满足 强度 要 求 








镶 块 刃 口 〈 铸 件 ) 的 壁 厚 及 加 强 肋 的 强度 是 否 良好 





确认 模具 有 无 强度 不 足 之 处 














在 受 力 部 件 安 装 面 及 文 撑 面 处 有 无 设置 支撑 立 壁 

















在 刃 口 及 斜 棉 等 相关 部 件 后 部 是 否 设 置 反 侧 凸 台 





铸件 








铸件 厚度 是 否 符合 设计 标准 





铸件 孔 的 设置 是 否 合理 





模具 是 否 设 有 排水 孔 





确认 铸件 的 铸造 工艺 性 是 否 良 好 





型 面 及 轮廓 线 是 否 良好 























轮廓 线 部 各 部 件 的 空 开 尺寸 是 否 正确 








仿 查 模具 型 面 的 厚度 是 否 足够 








是 否 设 有 镶 块 刃 口 组 装 用 定位 面 








模具 泡沫 型 的 倒 角 和 贴 角 是 否 良 好 〈 除 铸 钢 ) 
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3 FMC 检验 目录 








上 、 下 模板 及 压 料 板 上 是 否 设 有 检 疯 
确认 铸 钢 件 的 铸造 工艺 性 
模具 起 重 柄 部 位 的 结构 
组 合 状态 

确认 泡沫 型 的 组 装 状态 
最 终 确 认 : 是 否 贴 上 组 装 确认 时 拆 下 的 各 种 加 工 余 量 板 
尺寸 及 强度 确认 
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村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


FMC 检验 标准 


有 无 设置 加 工 基准 面 





加 工 基 准 线 
划 线 太 


gb 
这 


@ 基准 面 设置 在 模板 前 部 (了 ) 的 两 侧 各 一 处 ， 
@ 应 在 模具 中 心 及 部 件 中 心 的 可 视 位 置 上 ， 用 红 | 度 为 100mm。 
油 笔画 出 模具 加 工 基准 线 ， 如 上 图 所 示 。 @ 基准 面 必须 设 在 同一 个 平面 上 。 
@ 应 在 模板 的 紧邻 底 平 面 的 前 后 左右 侧 壁 上 , 设 | @ 原则 上 不 允许 设 在 起 重 钩 下 部 。 
置 4 处 模具 基准 槽 (V 形 模 ) 。 
@ 在 模具 部 件 的 前 后 两 侧 ， 应 设置 4 处 机 械 加 工 用 水 
平 基 准 槽 (V 形 槽 )。 底 平面 加 工 量 为 10mm 时 设 在 
110mm 处 ，5mm 时 设 在 55mm 处 。 
@ 适用 于 上 下 模板 、 压 料 板 、 分 块 凸 模 、 压 边 圈 、 
压 料 板 、 和 斜 槐 部 件 等 。 























































































































确认 模具 部 件 上 铸 出 文字 的 正确 性 有 无 显示 平面 高 度 的 雕刻 数字 





需要 铸 出 文字 
F 字 母 
厂 标 
管理 号 
制 件 名称 
工序 名 称 
制 件 图 号 
斜 棉 号 平面 高 度 
侧 销 位 置 号 (刻字 ) 
胃口 首 号 
tn @ 需要 机 械 加 工 的 平面 ， 均 要 雕刻 出 (3mm 深度 ) 
加 工 高 度 ， 如 上 图 所 示 。 
@ 检查 并 确认 上 图 所 述 铸 出 文字 的 正确 性 。 @ 等 高 面 只 需 标注 一 处 即 可 。 
@ 文字 应 铸 在 左 侧 侧面 (站 在 模具 上 了 上 侧 时 ) 。 @ 适用 部 件 : 上 下 模板 、 凸 模 、 压 料 板 、 垫 板 等 
@ 部 件 : 上 下 模板 、 压 料 板 、 分 块 凸 模 、 压 边 圈 、| 对 角 线 尺寸 大 于 lm 的 部 件 。 
和 斜 模 、 镶 块 刃 口 等 。 
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eo@ 
二 ® 


第 三 章 “ 实 型 泡沫 (FMC) 检验 局 


FMC 检验 标准 


锐 块 刃 口 (铸件) 上 有 无 装配 确认 
用 的 雕刻 文字 及 铸 字 





铸造 字 或 
刻字 位 置 安装 部 位 


镶 块 材质 


管 
基准 面 部 件 号 





@ 要 铸 出 标示 安装 部 位 的 文字 : U: 上 模 丸 
D: 下 模 丸 口 下 
和 、 @ 刻字 项 目 : 管理 号 及 部 件 号 、 灸 块 材质 。 
玉 边 力 间 电 夺 出 则 整 块 的 人 号 。 i hl 
9 e@ 铸 字 及 刻字 位 置 ， 立 肋 及 侧 辟 等 没有 装配 关系 
@ 位 置 号 用 英文 字母 标示 。 日 不 进行 机 械 加 工 的 面 
@ 从 模具 的 前 右 侧 开 始 按 顺 时 针 方向 排列 位 置 号 。 MO ls 

































































模板 上 有 无 镀 块 丸 口 及 斜 攀 装 置 
具 导 向 装 
的 相对 位 置 号 (雕刻 ) 模具 导向 装置 有 无 防 反 措施 





导向 腿 型 





导 柱 导 套 型 








[网 





@ 应 雕刻 出 镶 块 刃 口 及 斜 攀 装 置 的 部 件 @ 模具 导向 装置 应 设防 反 措施 ， 如 上 图 所 示 。 

@ 应 雕刻 在 安装 位 置 附近 。 @ 目的 : 防止 上 、 下 模 的 反 向 误 装 配 。 

@ 适用 范围 : 下 模 废料 刀 、 镶 块 刃 口 、 斜 枫 装 置 。 @ 措施 : 把 右 后 侧 ( 仅 一 处 ) 导向 装置 的 位 置 向 
前 偏 移 10mm。 即 . A4=B-10。 
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村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


FMC 检验 标准 





女 通 孔 %(CD+10) 








不 设 预 留 孔 
主 、 导 套 的 安装 孔 均 不 设 机 械 加 工 用 预 留 孔 。 





9(d1-10) 太 























@ 必须 设置 更 换 导 柱 或 导 套 用 的 锤 击 孔 〈 通 孔 ) 。 


U 形 槽 的 尺寸 是 否 正确 顶 出 托 杆 相 关 部 位 的 尺寸 设置 是 否 良好 





[| H<2D 时 


140(max) 





100(min) 





对 200(max) 


设置 立 肋 
40 
$(D'+20) 


100(min) 


H>2D 时 


@ 应 确认 项 出 托 杆 孔 、 底 座 的 位 置 及 直径 是 否 


@ 一 般 情况 下 应 满足 上 图 所 示 要 求 。 正确 。 
@ 顶 出 托 杆 必须 设置 试 模 及 批量 生产 用 两 种 位 置 。 


@ 客户 男 有 要 求 时 ， 应 遵循 客户 标准 。 
@ 应 按 铸 台 高 度 分 别 设计 圆柱 台 及 圆锥 台 ， 如 上 





























图 所 示 。 
@ >200mm 时 ， 顶 出 托 杆 凸 台 应 采用 分 体 连接 


结构 。 
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第 三 章 ” 实 型 泡沫 (FMC) 检验 如 





FMC 检验 标准 


模具 安装 用 定位 孔 的 位 置 及 直径 是 否 正确 





模板 C/L 





12 x$ 4010? 

























































































认 如 下 训 而 的 数量 寸 ， 调 弄 
@ 模具 安装 用 定位 孔 的 孔 位 要 与 冲压 使 用 设备 相 | 。 要 确认 如 下 部 件 安装 面 的 数量 及 尺寸 ; 调整 块 、 
ee 限 位 板 、 弹 答 、 项 出 托 杆 、 侧 销 、 导 板 、 压 料 板 加 工 
符 ， 使 用 卷 尺 确认 相关 尺寸 人 
模具 采用 内 便 定位 时 ， 必 须 确认 模具 安装 用 定 | 时 和 天 四、 全 人 An 
位 孔 是 否 在 操作 者 可 视 处 。 A A 
















































































有 无 设置 模具 翻转 用 孔 是 否 设 置 机 械 加 工 用 铸 台 或 铸件 孔 





所 


V 


_ 尽 可 能 远离 太 











20(max) 








YT 





























六 
翻转 用 钢管 (嵌入 式 ) 三 部 件 长 度 


铸 和 台 








@ 分 块 凸 模 、 压 边 问 、 压 料 板 、 大 型 镶 块 、 大 型 
和 斜 棉 等 需要 加 工 底 平 面 的 模具 部 件 ， 均 需 设置 机 械 加 
工 所 需 的 铸 台 或 铸件 孔 。 

@ 铸 台 应 在 完成 检查 后 青 设置 。 





















































@ />3m 时 ,使 用 起 重 钓 进行 模具 翻转 ; L<3m 
时 ， 需 设置 府 入 式 翻 转 用 钢管 。 

@ 应 设置 在 模具 短 边 部 位 。 

@ 设置 位 置 要 合理 (不 允许 和 废料 滑板 等 发 生 干 
涉 )。 
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导向 部 位 是 否 留 有 足够 的 机 械 加 工 空间 








ES 
um 
[NV 
7VV 








i 


妈 15(min) | 训 到 


六 
= 注意 卡 盘 
和 铸件 干涉 
刀具 外 径 网 
[ R10 
| | 、 


>110 
侧 销 孔 女 


250(max) 


> 











200 








@ 应 保证 上 图 所 需 的 机 械 加 工 用 空间 。 
@ 必须 确认 与 机 械 加 工 设备 的 干涉 问题 。 
@ 特别 要 注意 : 压 边 轿 导向 面 的 机 械 加 工 可 行 性 。 








@ 匣 有 无 法 机 械 加 工 的 部 位 ， 应 更 改 设计 ， 改 为 
分 体式 结构 。 

@ 特别 要 注意 : 设 定 加 工 形 面 附近 的 孔 位 时 要 充 
分 考虑 加 工 型 面 的 切削 量 ( 约 10mm)。 


























确认 有 无 设置 机 械 加 工 用 预 留 孔 





预 留 孔 孔径 @ $bD=4D, -20mm, 
@ pD 二 p50mm 时 ， 应 设置 预 留 孔 。 
@ 预 留 孔 孔 深 五 <2 由 D (max) 。 
gD: 预 留 孔 孔 径 。 
gD1: 待 加 工 孔 径 。 
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第 三 章 、 实 型 泡沫 (FMC) 检验 加 


FMC 检验 标准 通用 项 


大 型 模具 部 件 的 强度 是 否 足够 





开口 部 长 边 尺 寸 L/mm 最 小 厚度 H/mm 





< 1200 60 





1201 ~ 2000 3 





2000 ~ 2800 90 





2801 ~3600 105 








>3600 120 





压 料 板 长 边 尺 寸 L/mm 最 小 厚度 H/mm 








<750 100 





750 ~ 1250 120 





1251 ~ 1750 140 





1751 ~2250 160 





2000 ~2600 180 





>2601 200 
@ 确认 模板 及 压 料 板 强度 是 否 足够 。 





铸件 的 立 肋 间距 能 


双 动 拉 深 模压 边 圈 : 


外 清 块 轮廓 线 
压 边 圈 内 软 郭 ”|4 8 一 8 


S50(min) 




















: 30° (max) 
H=L x 25% 
H=300(min) W=200(min) 


130(min) 


单 动 拉 深 模压 边 圈 : 
4 












































Hz=0.15L 大 200mim 
W=0.75H W=150(min) 


满足 强度 要 求 

















400 40 400 40 400 


EE 
JEDIL 





@ 拉 深 凸 模 的 立 肋 间距 = 立 肋 厚度 x(10 ~12) 。 


@ 成 形 模 的 立 肋 间距 = 立 肋 厚 度 x 10。 
@ 不 边 圈 的 立 肋 间 距 =250 ~300mm。 


OC 


]EeEe[ -am 





400 30| 


i 


压 料 板 


360 _ 





@ 压 料 板 的 立 肋 间 距 = 立 肋 厚 度 x(12 ~ 14)。 
@ 上 、 下 模板 外 围 的 加 强 立 肋 间 距 = 立 肋 厚 度 x 











(14~18)。 
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EREEEEEHEESEESESSB 


FMC 检验 标准 


镶 块 丸 口 (铸件 ) 的 壁 厚 及 加 强 
具 达 小 、 
肋 的 强度 是 否 良好 确认 模具 有 无 强度 不 足 之 处 








友 加 强 肋 


(废料 刀 为 15) 


A 
Ce 
X22 


xx 


神 头 固定 座 底座 
(60X 60)(min) 


10 以 上 


@ 检查 是 否 存 在 如 图 所 示 的 强度 不 足 之 处 。 
B80mm 时 ， 不 用 设置 加 强 肋 。 @ 立 壁 有 无 局 部 强度 不 足 之 处 。 
@ 强度 不 足 处 应 增设 加 强 肋 。 
4=30mm。 @ 压 料 板 若 存 在 强度 不 足 隐患 ， 
@ 知 为 高 强度 板 模具 ， 则 镶 块 壁 厚 在 上 述 标准 基 | 来 提高 其 强度 。 
础 上 再 增加 209% 。 
在 受 力 部 件 安装 面 及 支撑 面 
处 有 无 设置 支撑 立 壁 


@ 馈 块 高 度 
@ 壁 厚 标准 : 切 边 为 口 a =25mm; 翻 边 丸 

















在 丸 口 及 斜 模 等 相关 部 件 后 部 
是 否 设置 反 侧 凸 台 








调整 块 


立 肋 
女 


限 位 板 


聚氨酯 橡胶 立 肋 太 


女 
压力 源 下 部 应 
设置 形状 面 
女工 作 部 件 反 侧 凸 台 









































@ 如 下 部 件 的 安装 面 及 支撑 面 处 均 应 设置 支撑 立 

@ 在 馈 块 及 口 及 斜 棉 等 受 侧 据 《大 的 着 GPP, 
些 ， 调 束 块 、 限 位 板 、 行 程 限 位 块 、 于 复 本 橡胶 缠 | 和 全 和 故人 
簧 、 氨 气缸 、 冲 头 固定 座 等 。 四 
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铸件 孔 的 设置 是 否 合理 





不 设 铸件 孔 导 板 间隙 检测 孔 到 位 确认 宇 视 孔 


[el 


S50(min) 
| 


S50(min) 
em 


装 卡 孔 
(机 加 用 ) 








人 | wa 
ea 及 排 气 了 
Ha [i¥\ 
:中 
@ 铸件 壁 厚 要 与 模具 类 型 及 模具 大 小 相 匹配 。 @ 必须 设置 减 重 孔 、 排 气孔 、 穿 线 孔 、 废 料 滑 出 
@ 铸件 壁 厚 要 与 冲压 件 板材 材质 (普通 板材 和 高 | 孔 、 罕 视 孔 、 检 测 孔 、 排 水 孔 。 
强度 板 ) 、 板 材料 厚 相 匹配 。 @ 阁 模 具 图 样 上 没有 ， 需 与 设计 者 重新 确认 。 


@ 具体 内 容 请 参照 附录 HH 的 《铸件 壁 厚 设置 标准 | ® 具体 内 容 请 参照 附录 I 的 《 减 重 孔 设 置 标准 》。 
( 拉 深 模 、 切 边 冲 孔 模 、 翻 边 整 形 模 )》。 





切 边 半 冲 孔 模 翻 边 整 形 模 

















































































































模具 是 否 设 有 排水 孔 




















排水 孔 ($30) 和 @ 目的 : 排除 模具 内 容易 积存 的 水 或 油 。 
@ 需 设 置 排水 孔 的 部 件 : 上 模 模板 、 压 料 板 、 下 
模 模 板 及 凸 模 。 
@ 设置 排水 孔 的 位 置 : 容易 积存 水 或 油 的 凹 槽 部 
位 的 侧 壁 最 底部 。 
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FMC 检验 标准 通用 项 


确认 铸件 的 铸造 工艺 性 是 否 良好 





袋 口 尺寸 : 
易 烧 结 部 位 袋 口 宽度 wmm | 袋 口 深度 mm 横向 减 重 空间 : 


<50 过 2/3a 或 填 平 
50~100 <a 
>100 <1.5a 

















尽 可 能 增加 斜 度 











0 





侧 向 图 


女 无 法 填充 型 砂 或 i @ 侧 壁 或 底 平面 设置 铸件 也 时 ,铸件 尺寸 可 变 大 
两 倍 ， 即 <1.5H， 局 部 可 达到 H' <2H。 





改善 : 
1. 贴 肉 
2. 设 铸件 孔 


D>1.5(640(min)) 





纵向 减 重 空间 : em 


开设 铸件 孔 





QW3min)) 




















“而 日 | 全 


难于 堆 砂 的 部 位 
诡异 | 
ee 


i 改 为 立 肋 结构 “开口 改 为 横向 Ee 
注 :优先 采用 类 型 2、3。 | 医 一 烧结 部 位 
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EEEEETSEEGTSESE9。 





FMC 检验 标准 


轮廓 线 部 各 部 件 的 空 开 尺寸 是 否 正确 

















@ 检查 型 面 及 轮廓 线 部 位 有 无 缺 肉 现象 。 


凸 模 轮 廊 线 
10~20 








@ 要 满足 上 图 标示 的 空 开 要 求 。 
@ 部 件 沿 轮 廊 线 的 壁 厚 要 保持 一 致 ， 但 局 部 允许 


是 否 设 有 锐 块 刃 口 组 装 用 定位 面 




















@ 必须 确认 模具 型 卫 




















壁 厚 是 否 足够 ! 











设 有 反 侧 凸 台 时 
不 需 设置 5 面 




















未 设 反 侧 凸 台 时 


@ 拉 深 模 的 上 吓 、 四 模 及 压 边 圈 型 面 ， 成 形 、 翻 边 


模 的 凸 、 四 模型 面壁 厚 应 为 40 ~50mm。 

















@ 切 边 冲 孔 模 的 凸 模 及 后 序 模 的 月 





35 ~45mm。 





E 料 板 壁 厚 应 为 


a 


进行 加 工 ($650 刀 具 ) 


@ 馈 块 思 口 必须 设置 组 装 用 定位 面 : 
QD 设置 反 侧 凸 台 用 做 定位 面 。 









































@) 在 
为 Smm。 
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EF: 模板 上 设置 B 面 ， 加 工 余 量 板 的 厚度 











模具 泡沫 型 的 倒 角 和 贴 角 是 否 良好 ( 除 铸 钢 ) 








待 加 工 部 位 的 泡沫 型 倒 角 
还 能 保留 一 定 的 倒 角 尺寸 。 























A 倒 角 C5 贴 角 C15 





@ 一 般 角 部 的 倒 角 尺寸 为 C3 ~ C5。 
@ 十 字 及 TT 字形 立 肪 部 位 的 贴 角 尺 寸 为 C15。 

@ 模具 长 边 尺 寸 大 于 3000mm 时 的 起 重 绳 路 径 部 位 
的 倒 圆 尺寸 : 边 部 为 RB0mm; 角 部 为 SR50mm。 

@ 机 械 加 工 面 (上 、 下 底面 除外 ) 不 需 倒 角 。 
























































原则 : 完成 铸件 加 工 后 ， 

















@ 内 、 外 立 肋 的 底 平面 ， 在 完成 机 械 加 工 后 要 保 


留 C10 的 倒 角 面 。 




















模具 导向 部 位 : 泡沫 型 不 需要 倒 角 


名 面 
导向 导 板 


起 重 钩 周边 : 





@ 要 保证 : 铸 作 














从 
加 工 后 有 棱角 - 
F 完 成 机 械 加 工 后 ， 起 重 绳 的 路 径 








部 位 应 保留 完整 的 圆 角 R。 
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EEEEETSEEGETSEST9。 


FMC 检验 标准 


上 、 下 模板 及 压 料 板 上 是 否 设 有 检测 棒 


























@ 在 模具 的 上 下 模板 、 压 料 板 及 大 型 铸件 上 均 应 设置 检测 棒 。 











确认 铸 钢 件 的 铸造 工艺 性 是 否 良好 





角 部 贴 肉 
100(min) 100(min) 
袋 口 尺 寸 





TD 


20(max) 


AZ 
从 
se 
吾 30(min) 





(单位 :mm) 链 孔 
B=40 
(min) ( 圆 孔 或 方 孔 ) 铸 孔 深度 表 


40 
B/imm | 40~100 | 100~200 | >200 


> $100 "| 
H/imm B 1.5B 2B 


e@ 检 杏 是否 存在 容易 造成 砂 型 烧结 的 部 位 。 
> 10 @ 袋 口 尺 寸 、 空 刀 槽 、 铸 孔 部 位 的 泡沫 型 尺寸 要 
<160 满足 上 图 要 求 。 

@ 充分 确认 对 其 他 有 无 影响 〈 如 发 生 干涉 、 影 响 
废料 流动 等 ) 后 ， 角 部 应 进行 贴 肉 处 理 。 





















































250 ~350 
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村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


FMC 检验 标准 


模具 起 重 柄 部 位 的 结构 尺寸 是 否 合理 








优 入 式 起 重 栖 Wai 
50 








允许 载荷 
kgf/ 根 
700 
允许 载荷 1200 
kg 根 2500 
1600 5 
2500 
4000 7000 
6300 10000 
ee @ 起 重 柄 的 直径 应 满足 安全 负荷 要 求 。 
@ 必须 考虑 两 个 起 重 钓 承受 全 部 重量 时 的 安全 负荷 。 































































































插销 式 起 重 柄 
10t、15t 模 具 可 


不 用 设置 立 肋 











允许 载荷 
kgf/ 根 





3000 





5000 





7000 





10000 





15000 
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FMC 检验 标准 


最 终 确 认 : 是 否 贴 上 组 装 确认 
时 拆 下 的 各 种 加 工 余 量 板 





| 一 一 太 侧 销 座 加 工 余 量 板 
= 


— 








@ 如 上 图 所 示 ， 组 装 泡沫 型 ， 在 下 死 点 状态 下 确 
认 有 无 干涉 及 部 件 安装 面相 对 位 置 的 正确 性 。 大 轮 刻 线 加 工作 量 板 
@ 组 装 确认 时 需 拆 下 导向 面 、 侧 销 座 及 轮廓 线 的 
加 工 余 量 板 。 @ 完成 模具 泡沫 型 的 组 装 确认 并 合格 后 ， 必 须 把 
@ 需 确 认 相 互 关 联 的 部 件 ， 组 装 确认 时 拆 下 的 各 种 加 工 余 量 板 贴 回 原 位 置 。 
GD 拉 深 模 的 凸 模 与 压 边 圈 、 凹 模 与 压 边 圈 、 凸 模 | ® 可 拆 装 的 加 工 余 量 板 种 类 ， 导 板 安装 面 、 侧 销 
与 种 模 。 座 、 压 边 圈 凸 模 轮廓 线 、 压 料 板 的 轮廓 线 、 斜 枫 滑 块 
@ 后 序 模 的 压 料 板 与 上 、 下 模板 。 的 导 板 安装 而 等 。 
@ 各 种 加 工 余 量 板 必 须 使 用 “加 工 余 量 板 管理 表 ” 
加 以 管理 。 





















































尺寸 及 强度 确认 








@ 确认 结构 件 相 关 尺 寸 的 正确 性 时 应 使 用 与 铸件 
材质 相对 应 的 收缩 比例 尺 进行 测量 。 

@ 耕 对 结构 件 强 度 有 疑问 时 ， 应 对 泡沫 型 施加 一 
定 的 压力 (用 手 )， 和 凭 感觉 进行 确认 。 
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| 模具 装配 检验 





模具 装配 检验 目录 


检 查 项目 
认 压 边 圈 与 凸 模 ， 压 料 板 与 模板 之 间 的 导向 面 间 院 
和 认 镶 块 刃 口 与 反 侧 凸 台 之 间 的 间 际 
角 认 镶 块 为 口 搭 接 部 的 间 际 
馈 块 思 口 紧 固 螺栓 及 柱 销 的 位 置 是 否 正确 
镶 块 刃 口 紧 固 螺栓 及 柱 销 的 数量 及 直径 是 否 符合 标准 
紧 固 螺栓 及 柱 销 的 底座 孔 太 十 是 否 正确 
分 体 凸 模 的 紧 固 螺栓 及 柱 销 的 尺寸 及 数量 是 否 符 合 标准 
刀口 底 平 面 及 为 口 安装 平面 是 否 平整 
锐 块 刀口 的 安装 是 否 合适 
拉 深 模 的 型 面 上 是 否 开设 排 气 孔 
刃 口 有 无 标示 材质 及 位 置 号 的 刻字 
弹 得 孔 座 的 尺寸 是 否 正确 
有 无 标明 压 料 板 3D 加 工 用 高 度 块 的 高 度 
确认 模具 部 件 有 无 设置 起 重 孔 
镰 块 刀口 上 有 无 设置 拆 印 用 螺栓 孔 
上 模 娘 口 有 无 柱 销 及 紧 固 螺栓 的 防 脱落 机 构 


乙 
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‘Ol NW- 





































































































jet 
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oD 
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模具 装配 检验 


确认 压 边 圈 与 凸 模 ， 压 料 板 与 模 、 有 
板 之 间 的 导向 面 间隙 确认 镶 块 刃 口 与 反 侧 凸 台 之 间 的 间 隐 





侧面 间隙 


压 料 板 0.01(max) 


侧面 间 阶 
0.01(max) 














触 面 积 要 达到 90% 以 上 。 
盏 的 单 面 间隙 不 能 超过 0. 02mm。 
尺 从 检测 孔 进行 检查 。 



























































@ 如 上 图 所 示 ， 镶 块 为 口 与 反 侧 凸 台 之 间 的 间 际 

要 小 于 0.0l1mm。 
@ 要 保证 刃 口 、 刃 口 安装 面 的 垂直 度 。 
@ 用 塞 尺 和 角度 尺 进行 检查 。 
































确认 镶 块 刃 口 搭 接 部 的 间 隐 镶 块 刃 口 紧 固 螺栓 及 柱 销 的 位 置 是 否 正确 





搭 接 部 间隙 
0.02(max) 加 工 线 15(min) 


@ 馈 块 刃 口 搭 接 部 的 间隙 最 大 不 能 超过 0. 02mm。 
@ 要 保证 刃 口 搭 接 面 的 垂直 度 。 固 螺栓 及 柱 销 边 缘 到 加 工 线 的 晶 
@ 用 塞 尺 和 角度 尺 进行 检查 。 中 工具 钢 鳞 块 一 最 小 15mm。 

@) 铸造 鳞 块 一 最 小 30mm。 

@ 到 整形 面 端 线 的 距离 : 最 小 15mm。 

@ 思 口 搭 接 部 位 附近 必需 设置 紧 固 螺栓 ， 以 防火 

焰 六 火 时 产生 普 曲 变形 。 
@ 用 平板 尺 进 行 检 查 。 
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模具 装配 检验 














25 25Xxn 15(min) 








(定位 面 ) 














L=151~230 
@ 螺栓 直径 : 铸 钢 一 一 M16; 工具 钢 一 一 M12 (大 B< 80mm\ 料 厚 小 于 1mm 
件 M16)。 昱 | 时 不 设 加 强 肪 
柱 销 直径 : 铸 钢 一 一 $16mm; 工具 钢 一 一 $12mm 
(大 件 p16mm) 。 i 分 割 线 50mm 处 
@ 使 用 两 个 以 上 紧 固 螺栓 时 ， 应 错开 排 布 。 ， 
@ 柱 销 数量 : 原则 上 使 用 两 个 ; 承受 较 大 侧 向 力 @ 螺栓 数量 要 依据 刃 口 尺寸 大 小 确定 ， 如 上 图 
时 应 设置 反 侧 面 。 















































@ 通过 目 视 及 使 用 卷 尺 进行 检查 。 


ee 到 分 体 凸 模 的 紧 固 螺 栓 及 柱 销 
紧 固 螺栓 及 柱 销 的 底座 孔 尺寸 是 否 正确 Re 




















30(min) 





15(min) 


螺栓 柱 销 















































Ue ed 模具 尺寸 /mm | ”螺栓 ( 柱 销 ) 
eM 300 x 800 M16 ($16) 
@ 与 螺栓 及 柱 销 直径 无 关 , h 值 的 选择 标准 为 ， 工 
具 钢 为 h=25mm; 和 铸 钢 为 h =20mm。 
@ 使 用 卡尺 进行 检查 。 1000 x 2000 
累 栓 及 柱 销 的 尺寸 及 数量 应 遵循 上 表 标 准 。 
重 过 目 视 进 行 检 查 。 

































































1000 x 1400 M20 ($20) 








M20 (d20) 
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模具 装配 检验 


镶 块 刃 口 的 安装 是 否 合适 





为 口 加 工 面 
































@ 刀口 底 平面 及 模板 的 刃 口 安装 平面 必须 要 平整 ， 0 
不 允许 存在 坑 包 或 台阶 ; 否则 ， 需 重新 加 工 或 通过 手 
工人 研磨 平整 。 
@ 使 用 检测 用 钢 条 和 红 丹 粉 进行 检查 。 把 红 丹 粉 
薄 而 均匀 地 涂抹 在 检测 用 钢 条 的 一 个 面 上 ， 然 后 把 
条 放 在 需 检测 的 平面 上 进行 两 个 垂直 方向 上 的 推 磨 ， 
最 终 检 查 着 色 是 否 均 名。 着色 不 均 即 可 判定 不 合格 。 @ 安装 刀口 时 必须 预 留 最 小 10mm 的 待 加 工 量 。 
@ 应 把 刃 口 的 下 部 立 面 与 模板 上 的 安装 基准 面 
对 齐 。 
@ 通过 目 视 进行 检查 。 























































































































拉 深 模 的 型 面 上 是 否 开设 排 气 孔 刃 口 有 无 标示 材质 及 位 置 号 的 刻字 





立 壁 处 
不 钻 排 气孔 


外 板 件 :$4 
内 板 件 :$6 设 有 铸件 孔 的 部 位 
可 以 钻 排 气孔 


@ 排 气孔 应 设 在 目 、 止 模型 面 的 四 形 处 ， 不 应 设 
在 成 形 面 及 成 形 圆 角 处 。 
@ 排 气孔 的 面积 总 和 要 达到 凸 模 形 状 面 面 积 
的 29% ~4% 。 
@ 排 气 孔 大 小 :外 板 件 一 一 $4mm; 
内 板 件 一 一 $6mm。 














@ 要 把 镶 块 材质 和 位 置 号 刻 在 刃 口 的 容易 观察 到 
的 位 置 上 。 

@ 必须 把 镶 块 位 置 号 刻 在 容易 观察 到 的 模板 表 
面 上 。 

@ 通过 
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模具 装配 检验 


弹簧 孔 座 的 尺寸 是 否 正确 有 无 标明 压 料 板 3D 加 工 用 高 度 块 的 高 度 





用 记号 笔 
标注 尺寸 


UE 上】 





20(min) 





$D 
HD+S) 

















必须 标明 压 料 板 三 维 数控 加 工 用 高 度 块 的 高 度 。 
e 为 了 保证 弹 筑 位 置 的 稳定 性 ， 模 板 及 压 料 板 上 | 。 - ai ee 和 
必须 设置 弹 答 导向 机 构 (弹簧 导 正 销 或 弹 签 导 正和 孔 |、 .、，,. a l | 
座 )。 Re 
@ 漳 签 导 正 孔 座 结构 尺寸 如 上 图 。 Se 
@ 孔 座 要 保证 最 小 C3 的 倒 角 。 
@ 通过 目 视 进行 检查 。 







































































确认 模具 部 件 有 无 设置 起 重 孔 








@ 起 重 孔 的 设置 位 置 要 等 高 。 
@ 起 重 孔 的 直径 要 大 于 M20。 
分 体式 凸 模 









































做 
@ 15 kg 以 上 的 模具 部 件 (分 体式 凸 模 、 压 料 板 、 余 0 
攀 、 镶 块 刃 口 等 ) 均 要 设置 起 吊装 置 : 铸 入 式 起 重 螺 
母 、 铸 件 孔 、 辅 助 起 重 棒 孔 。 
@ 没有 或 无 法 设置 上 述 起 重 装置 时 ， 必 须 加 工 起 
用 螺栓 孔 。 一 
@ 起 重 孔 的 设置 位 置 要 等 高 。 @ 起 重 孔 的 设置 位 置 要 等 高 。 
@ 起 重 孔 的 直径 要 大 于 M16。 @ 起 重 孔 的 直径 要 大 于 M24。 
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机 部 可 


镶 块 刀口 上 有 无 设置 拆卸 用 螺栓 孔 No. 16 | 上 模 丸 口 有 无 柱 销 及 紧 固 螺栓 的 防 脱落 机 构 














被 夹 紧 镶 块 


拆卸 用 螺丝 孔 馈 块 刃 口 


@ 防 脱落 机 构 种 类 : 弹簧 垫 片 、 防 脱落 胶 、 防 脱 
落 螺栓 、 螺 栓 堵 、 压 板 等 。 

@ 要 按 客户 需求 确定 防 脱落 机 构 种 类 。 

@ 通过 目 视 进行 检查 。 























角 部 镶 块 


安装 在 角 部 或 被 来 紧 的 镶 块 刀口 上 必须 设置 拆 
印 用 螺栓 孔 。 

® 蝇 栓 孔 的 大 小 要 与 钉 块 的 紧 固 螺栓 一 样 。 

e 通过 目 视 进 行 检查 。 
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模具 静态 检验 目录 


检 查 项目 





工艺 尺寸 








模具 的 闭合 高 度 是 否 在 








公差 范 岳 











U 形 紧 固 槽 太 十 是否 正确 











U 形 紧 固 槽 的 位 置 太 二 


是 否 正确 














模具 快速 安装 定位 孔 的 


位 置 及 大 二 








户 压 力 机 相 匹 配 








顶 出 托 杆 孔 的 位 置 是 否 








正确 

















模具 安装 定位 用 键 槽 的 

















尺寸 及 位 置 














模具 上 有 无 CAH 了 筷 





有 无 加 工 基准 孔 、 基 准 


面 





‘Oo ON 人 DD 


模具 有 无 防 反 措施 





pk 
So 


有 无 板材 的 误 投 放 措 施 





导向 





— 
— 





导向 面 有 无 伤痕 




















| 
MD 








导 柱 、 导 套 有 无 伤痕 








— 
wD 


铸造 导向 面 上 有 无 砂 孔 





天 
习 





导向 面 的 导入 角 是 否 良 














好 





jl 
LAn 





导 柱 有 无 防 脱落 措施 





[ON 
CN 





导 套 有 无 防 脱落 措施 





a 
~ 


模具 导向 板 的 止 推 面 处 





有 无 间 际 





— 
Oo 


模板 上 有 无 导向 间 际 测量 孔 (铸件 孔 ) 








安全 





[EN 
Ro) 


有 无 设置 模具 行程 限 位 


块 





之 
La 


有 无 设置 模具 保存 块 





[We 
和 


部 件 有 无 起 重 螺丝 孔 





MD 
MD 


上 模 镶 块 的 柱 销 有 无 防 





脱落 措施 





MD 
oD 


有 无 超出 模具 轮廓 之 外 





的 部 件 





MD 
> 


有 无 设置 模具 运输 用 固 





定 板 





MD 
An 


安全 挡 板 的 安装 是 否 正 


确 





这 > 
CN 





To 


且 作 


是 否 足 够 大 





MD 
~ 














黄 具 














部 是 否 有 倒 角 





[wa 
Oo 








压 料 板 有 无 设置 平和 





模具 强度 





[5 
Ke) 


压 料 板 限 位 板 的 设置 是 


否 合理 








wD 
人 


撮 气 拭 的 底部 是 否 设 有 





立 肪 





(LD 
fh 


工作 刃 口 的 强度 是 否 良 


好 





[Se] 
MD 


馈 块 结构 工作 刃 口 搭 接 部 的 强度 是 否 良好 





[Sy 
[5%] 





虽 销 与 压 料 板 的 接触 宽 


度 是 否 足 够 





We 
下 





压 料 板 侧 销 工作 部 的 强 


度 是 否 足够 





|S 
ua 


确认 压 料 板 型 面 有 无 强 


度 不 足 之 处 





结构 件 





[Se 
CN 

















镶 块 刃 口 与 反 侧 凸 台 之 间 是 否 有 间 阶 
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模具 静态 检验 目录 


检 查 项目 








镶 块 刃 口 之 间 的 拱 接 间 院 








镶 块 的 紧 固 螺栓 及 柱 销 














调整 垫 片 的 使 用 、 安 











工作 为 口 有 无 塌 角 或 缺口 等 缺陷 








需要 位 置 精度 的 部 件 是 否 均 设 有 柱 销 





柱 销 的 配合 是 否 合适 








检查 热处理 部 件 表面 有 无 裂纹 





检查 堆 焊 部 的 硬度 








检查 堆 焊 部 位 有 无 焊接 缺陷 





压 料 板 侧 销 与 安装 孔 之 间 的 间 际 是 否 








合理 
压 料 板 与 工作 为 口 的 轮 廊 线 之 间 间 际 是 否 合理 





模板 上 有 无 压 料 板 到 位 确认 突 视 孔 





弹簧 有 无 定位 





理 








弹簧 安装 孔 座 的 尺 二 是 否 
弹簧 导 正 销 的 长 度 是 否 合 


人 
日 
适 








导 正 销 的 尺寸 是 否 正 确 








模具 各 部 成 形 圆 角 的 粗糙 度 是 否 达到 要 求 








定位 板 周 围 的 空 开 量 是 否 足够 





制 件 定位 板 紧 固 螺栓 下 部 是 否 设 有 平 垫 上 























冲 孔 凹 模 的 废料 滑 道 孔 是 和 否 通畅 














模具 各 部 位 的 圆 角 或 倒 角 是 否 正确 








其 他 





模具 上 的 标示 内 容 是 否 齐全 、 正 确 





有 无 部 件 位 置 号 、 材 质 、 起 重 孔 径 的 标示 








有 无 备件 储备 及 备件 储备 盒 














模具 配 线 及 配 管 安 装 是 否 合乎 要 求 








涂 装 颜 色 是 否 符合 要 求 





补充 





顶 出 融 托 料 架 与 模板 之 间 的 间 辽 是否 良 好 





顶 出 器 与 托 料 架 之 间 的 连接 是 否 牢固 











钢 制 项 出 器 导 板 有 无 设置 油槽 











顶 出 器 的 动作 是 否 顺 畅 





焊接 结构 托 料 架 的 强度 是 否 良好 





托 料 架 是 否 设 有 防 转 杆 





托 料 架 上 有 无 设置 安全 挡 板 


























气动 元 件 的 管线 有 无 泄漏 部 位 








进 、 排 气 阔 的 标示 是 否 正确 











气 阅 上 是 否 设 有 调 速 阀 
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第 五 章 模具 静态 检 验 ® 


5-1 模具 静态 检验 通用 项 


U 形 紧 固 槽 尺寸 是 否 正确 














高 度 
模具 闭合 高 度 
100(min) 





最 低 送 料 





100(min) 


FE [二 @ 检查 模具 的 所 有 U 形 紧 固 槽 的 尺寸 是 否 符合 上 
天 - 才 才 CC 图 尺寸 。 
mt 一 























@ 一 般 情况 下 石 =50 +t0.5mm， 但 使 用 自动 夹 紧 器 
时 , 五 值 要 符合 客户 的 设备 技术 参数 。 
@ 使 用 卷 尺 及 卡尺 进行 检查 。 











@ 使 用 高 度 尺 测量 并 确认 闭合 高 度 是 否 在 客户 技 
术 条 件 所 要 求 范围 内 。 

@ 连续 模 中 的 成 形 模 ( 拉 深 模 、 整 形 模 ) 的 闭合 
高 度 要 高 于 其 他 模具 1. 0mm。 




















模具 快速 安装 定位 孔 的 位 置 及 尺寸 


U 形 紧 固 槽 的 位 置 尺寸 是 否 正确 是 否 与 客户 压力 机 相 匹 配 























CL 
托 杆 孔 定位 面 定位 孔 下 模板 


C/E 
冲压 中 心 @ 检查 定位 孔 及 定位 面 的 位 置 及 尺寸 是 否 与 客户 


Rh 压力 机 相 匹 配 。 
@ 检查 模具 的 所 有 U 形 紧 固 槽 的 位 置 尺寸 @ 位 置信 寸 4、4,、Bi 为 : 口 +0.25mm。 
客户 压力 机 相 匹 配 。 @ 使 用 卷 尺 及 卡尺 进行 检测 。 
@ 测量 U 形 紧 固 模 到 模具 中 心 或 冲压 中 心 的 距离 。 
@ 工 值 的 尺寸 公差 为 +2.0mm。 
@ 使 用 卷 尺 进 行 测量 。 
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CEEEEEEEEEHEEESES 


5-1 模具 静态 检验 通用 项 


ee 模具 安装 定位 用 键 槽 的 
顶 出 托 杆 孔 的 位 置 是 否 正确 pe 








顶 出 托 杆 孔 
~ 


























模具 定位 键 楼 
@ 检测 部 位 ， 上 、 下 模板 处 的 模具 安装 定位 用 
@ 检查 所 有 顶 出 托 杆 孔 到 模具 中 心 或 冲压 中 心 的 | 键 村 
高。 @ 检测 内 容 ， 键 槽 尺寸 ， 确 认 是 否 符合 上 图 要 求 。 
@ 位 置信 寸 的 公差 值 为 +5mm。 确认 键 模 位置 尺寸 是 否 符合 图 样 尺寸 。 
@ 使 用 卷 尺 进行 检测 。 @ 检测 工具 : 卡尺 、 平 板 尺 和 卷 尺 。 




































































模具 上 有 无 C/H 孔 








两 个 C/H 孔 





中 、 小 型 制 件 


四 个 C/H 孔 


| 


大 型 制 件 





@ 拉 深 模 的 C/H 冲 头 安装 在 四 模 上 。 @ 通过 目 视 进行 检查 。 


@ 冲 头 直径 : 内 板 件 为 910mm; 外 板 件 为 6mm。 | ”下 述 部 件 均 需 设置 3 ~4 个 基准 筷 ($10H7): 
1 制 件 板 厚 。 模板 、 下 模板 、 凸 模 、 凹 模 、 斥 边 圈 。 


@ 大 型 制 件 : 项 盖 、 前 地 板 、 整 体 侧 围 等 等 。 @ 基准 面 必 须 在 同一 个 平面 上 。 


@ 通过 目 视 进行 检查 。 
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ee@ 


第 五 章 ”模具 静态 检验 车 





模具 静态 检验 


模具 有 无 防 反 措施 


有 无 板材 的 误 投放 措施 



































@ 为 防止 模具 的 误 装 配 ， 模具 导向 结构 (导向 板 
或 导 柱 ) 必须 采用 不 对 称 结构 ( 仪 把 一 处 尺寸 缩小 

















10mm 即 可 ) 。 
@ 使 用 卷 尺 检测 。 

















导向 面 有 无 伤痕 


置 防 反 销 。 














正常 位 置 
防 反 销 和 12~916 


错误 位 置 


止 近似 对 称 板 料 的 误 投放 ， 下 模 上 应 设 


@ 通过 模具 及 模具 图 样 进行 确认 。 

















导 柱 、 导 套 有 无 伤痕 


























@ 通过 目 视 检 查 导 向 面 的 状态 。 











@ 导 板 的 导向 面 上 若 有 划 伤 或 拉 伤 ， 必 须 更 换 。 























@ 有 严重 划 伤 或 拉 伤 的 模板 导向 本 


1， 需 要 进行 重 








新 加 工 。 然 后 使 用 垫 片 调整 导向 面 间 








际 。 





























年 过 目 视 检查 导 所 








而 的 状态 。 














“12S ， 





主 、 导 套 存在 划 ; 








度 及 拉 伤 时 必须 更 换 。 


图 @e 
人 
中 汽 


汽车 覆盖 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检 验 图 解 





模具 静态 检验 


铸造 导向 面 上 有 无 砂 孔 




















面积 不 能 超过 导向 面 面 积 的 10% ， 和 否则 需 
新 加 工 导向 面 。 


通过 目 视 检查 导向 面 导 入 角 的 状态 。 
ee 面 检查 模具 导向 、 压 料 板 导 向 、 斜 棉 导 向 
通过 目 视 进行 检查 。 等 导向 面 的 导入 角 。 













































































导 柱 有 无 防 脱落 措施 导 套 有 无 防 脱落 措施 








@ 为 防止 在 工作 过 程 中 被 拔 出 来 ， 导 柱 需 设 置 防 
脱落 装置 。 如 压板 式 、 防 脱落 螺栓 式 。 

@ 防 脱落 螺栓 尺寸 为 : M8 ~ M16。 @ 通过 
@ 通过 目 视 进 行 检 查 。 














@ 为 防止 在 工作 过 程 中 被 拔 出 来 ， 导 套 需 设置 防 
脱落 装置 ， 如 压板 式 、 防 脱落 螺栓 式 。 












































目 视 进行 检查 。 
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模具 静态 检验 














LE ] 























@ 用 塞 尺 检查 模具 导向 板 止 推 面 处 的 间 院 。 
@ 间 际 要 小 于 0. 1mm。 











@ 模板 上 应 有 测量 导向 面 间 际 用 的 测量 孔 。 

@ 测量 孔 应 设 在 导向 板 的 正 上 方 或 正 下 方 。 

@ 测量 孔 的 大 小 为 : 850 (40) x100mm 的 铸件 孔 。 
@ 通过 目 视 进 行 检查 。 





























有 无 设置 模具 行程 限 位 块 有 无 设置 模具 保存 块 





告 传 3 滑 绒 
载荷 传递 到 上 滑 块 防 侧 板 可 接触 


压 料 板 不 允许 
接触 制 件 


| 


载荷 传递 到 工作 台面 











@ 通过 日 视 进行 检查 。 和 斜 枫 部 件 禁止 接触 压力 源 不 允许 受 载 荷 
.ft 
到 底 平面 的 立 肋 。 通过 目 视 进行 检查 。 
@ 行程 限 位 块 最 少 应 设置 4 个 ， 载 荷 很 大 时 ， 应 具 保 存 块 可 使 用 刚性 钢 块 、 聚 所 本 
设置 6 ~8 个 (如 成 形 或 整形 模 ) 。 Es 
@ 每 个 行程 限 位 块 的 极限 载荷 为 10kgf/mn? 。 @ 设 定 原则 : 
Q@ 斥 料 板 不 允许 与 凸 模 接触 。 
@ 阐 簧 、 气 气缸 、 聚 氨 酯 橡胶 等 压力 源 不 允许 受 
载荷 。 
@ 在 模具 保存 块 的 上 下 部 位 ， 必 须 设置 贯通 到 模 
具 底 平面 的 立 肋 。 
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EEEEEEEEEEEEIEEESESS 





模具 静态 检验 


部 件 有 无 起 重 螺丝 孔 


上 模 锐 块 的 柱 销 有 无 防 脱落 措施 





起 重 螺丝 孔 
M12~16 


主 销 防 脱 落 措 施 ( 自动 化 生产 线 用 模具 )。 


堵塞 式 卡 环 式 压板 式 


@ 安装 在 上 模 上 的 刃 口 镶 块 的 柱 销 下 部 必需 要 有 

















@ 15kg 以 上 的 部 件 必须 要 设置 起 重 螺丝 孔 。 

@ 两 端 被 夹 紧 的 镶 块 ， 质 量 虽 低 于 15kg， 但 也 要 
设置 起 重 螺丝 孔 。 

@ 形式 : 预 埋 螺母 或 加 工 螺丝 孔 。 

@ 通过 目 视 进 行 检查 。 



























































有 无 超出 模具 轮廓 之 外 的 部 件 





防 脱落 措施 有 : 堵塞 式 、 卡 环 式 、 压 板式 。 
@ 确认 选用 类 型 是 否 符合 客户 要 求 。 
@ 通过 目 视 进行 检查 。 






































有 无 设置 模具 运输 用 固定 板 














@ 模具 部 件 的 轮廓 原则 上 不 允许 超出 模具 起 重 多 
之 外 。 
@ 结构 上 无 法 避免 时 ， 应 对 超出 部 件 设 置 防 损 坏 
用 盖 板 。 
@ 通过 目 视 进行 枚 





















































使 用 刚性 保存 块 时 
固定 板 安装 位 置 


细 长 模具 小 型 模具 














@ 所 有 模具 必须 设置 模具 运输 用 固定 板 。 
@ 通过 目 视 进 行 检 查 。 
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Rad 


第 五 章 模具 静态 检验 隐 


5-1 模具 静态 检验 通用 项 


安全 挡 板 的 安装 是 否 正确 : 起 吊 螺 栓 安装 底座 直径 是 否 足够 大 








8D “螺钉 孔 





[| 
M10X20 HNN 


QQ LA 2 人 AAA 





0 形 紧 固 术 上 部 
应 确保 操作 空间 起 吊 曙 检 








@ 安全 挡 板 设置 部 位 ; 拉 深 模压 边 圈 的 前 、 后 部 ; ， Te 
后 序 模 的 外 露 压 料 板 部 位 ， 模 具 配 线 及 配 管 的 外 露 部 | 参考 第 一 章 第 一 节 的 No 67。 
分 ; 突出 模具 轮廓 的 辅助 装置 等 等 。 9 使用 平板 民 刘 行 检查 。 

@ 安全 挡 板 与 起 重 强 不 能 发 生 干 涉 。 

@ 通过 目 视 进行 检查 ，。 






















































































起 重 强 接触 处 的 模具 角 部 是 否 有 倒 角 E 压 料 板 有 无 设置 平衡 块 





韶 ] 风 医科 机 


平衡 块 


SR30~50 > 








※ 模 具 长 度 超过 3m 时 , 倒 角 为 R30mm, @ 下 列 情况 下 压 料 板 上 必需 设置 平衡 块 : 
角 部 为 SRS0mms @ 不 料 板 相对 于 凸 模 需 要 位 置 精度 时 。 

@ 起 刷 或 翻转 模具 时 的 起 重 绳 接触 部 位 都 需要 |， 在 下 死 避 处 压 料 板 号 让 模 之 间 需 要 保证 料 必 
隙 时 〈 斜 枫 模 ) 。 

@ 压 料 板 的 压力 源 或 压 料 板 相 对 于 凸 模 偏 置 时 。 

@ 原则 上 平衡 块 设置 数量 为 4 个 〈 大 型 模 可 设 6 
个 ) ， 优 先 设置 在 压 料 板 角 部 。 

@ 平衡 块 有 平板 与 锥 形 两 种 形式 。 
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模具 静态 检验 


压 料 板 限 位 板 的 设置 是 否 合理 


和 氮气 缸 的 底部 是 否 设 有 立 肋 





4 一 4 
铸 台 或 立 肋 要 直通 到 模具 底 平 面 


| 250-300 








压力 源 部 位 
应 设置 型 面 














过 目 视 进行 检查 。 





通过 立 肋 传递 载荷 


@ 
压 料 板 整形 ( 圆 角 ) ® 
立 肋 
@ 


平面 图 立 


o 


通 
氮 





气缸 的 安装 部 位 应 设 有 贯通 到 模板 底部 的 








厅 























@ 参与 成 形 的 压 料 板 必须 在 压 料 板 成 形 部 位 上 方 
设置 压 料 板 限 位 板 。 

@ 限 位 板 的 设置 位 置 及 数量 应 保证 压 料 板 的 平衡 
性 及 防止 压 料 板 弯曲 变形 。 

@ 限 位 板 应 设 在 压 料 板 及 上 模 的 立 肋 部 位 。 


@ 通过 目 视 进 行 检 查 。 




































































工作 刃 口 的 强度 是 否 良好 


E 料 板 压力 源 部 位 应 设置 型 画 


5 





锐 块 结构 工作 刃 口 搭 接 部 的 强度 是 否 良 好 














口 包括 : 切 边 丸 口 、 翻 边 尺 











@ 馈 块 结构 工作 丸 
部 的 强度 ，0 =60° (min)。 





@ 立 辟 厚度 . 





口 分 块 要 合理 ， 必 须 确保 搭 接 





四 二 


FE 平面 和 高 度 方向 上 均 应 进行 检查 确认 。 











人 切 边 口 B25mm。 




















目 视 进 行 检查 。 





@ 成 形 、 翻 边 力 口 B=30mm。 

@ 高 强度 板 模具 刃 口 B: 在 上 述 
上 +Smm。 

@ 万 三 80mm 时 要 有 加 强 立 肋 。 

®@ [=(1.2~1.5) H, 

@ 使 用 卡尺 及 卷 尺 进行 检查 。 





尺寸 的 基础 
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@ 通过 








ee@ 


第 五 章 ”模具 静态 检验 车 





模具 静态 检验 




















@ 侧 销 与 压 料 板 的 接触 宽度 要 大 于 20mm。 侧 销 直径 D/mm 
@ 压 料 板 与 侧 销 接触 处 要 有 4mm 宽 的 平面 。 ee 
@ 使 用 平板 尺 进行 检查 。 

















天 [mm 




















@Fh>M+60mm, 
@ 使 用 平板 尺 进行 检测 。 


确认 压 料 板 型 面 有 无 强度 不 足 之 处 镶 块 刃 口 与 反 侧 凸 台 之 间 是 否 有 间 隐 








万 >10 H<1.6B B<10 H>1.6B 反 侧 凸 台 
压 料 板 整体 结构 压 料 板 镶 块 结构 


@ 馈 块 刃 口 与 反 侧 凸 台 之 间 的 间 辽 要 小 
于 0.0lmm。 
@ 用 赛 尺 进行 检查 。 


@ 压 料 板材 质 为 灰 铸 铁 时 ， 检 查 压 料 板 的 型 面 厚 
度 有 无 小 于 10mm 的 部 位 。 

@B<1l0mm, 及 >1.6B 时 ， 该 部 位 应 采用 镶 块 
结构 。 

@ 馈 块 材质 ， 45 钢 、 铸 钢 等 。 

e 使 用 平板 尺 进 行 检查 。 
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村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


模具 静态 检验 


锐 块 刃 口 之 间 的 搭 接 间 隙 是 否 合 理 锐 块 的 紧 固 螺栓 及 柱 销 直 径 是 否 合理 





za 铸造 镶 块 @ 工具 钢 镶 块 


镶 块 搭 接 部 


@ 镶 块 刃 口 之 间 的 搭 接 间 险要 小 于 0. 02mm。 
@ 用 赛 尺 进行 检查 。 




















@ 通过 目 视 进行 确认 。 

@ 了 三 100mm: M12 螺栓 ，$13mm 柱 销 ; 
L>100mm: M16 螺栓 ，g416mnm 柱 销 。 

@ 1<60mm: M12 螺栓 ，413mm 柱 销 ; 
五 >60mm: M16 螺栓 ，$16mm 柱 销 。 


























调整 垫 片 的 使 用 、 安 装 是 否 合理 工作 刃 口 有 无 塌 角 或 缺口 等 缺陷 





底 平 面 垫 片 


人 切 边 刃 口 、 翻 边 刃 口 、 导 向 板 等 需要 进行 调整 本 


的 部 位 ， 应 使 用 调整 热 片 保证 其 尺寸 精度 。 @ 所 有 工作 刃 口 ( 冲 孔 、 切 边 、 翻 边 、 成 形 ) 均 
@ 下 模 上 的 调整 热 片 : 侧 垫 片 及 超过 3. 0mm 的 底 不 允许 有 缺口 、 塌 角 等 缺陷 。 

TE e@ 通过 目 视 对 所 有 工作 刃 口 进行 检查 。 
®@ 上 校 上 的 调整 垫 片 : 均 需 用 昌 检 固定 〈 防 腊 落 | @ 要 重点 检查 外 板 件 的 翻 边 凸 模 刃 口 。 

措施 ) 。 
@ 完成 调整 后 ， 最 终 每 一 处 都 应 换 成 一 张 调整 
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模具 静态 检验 














柱 销 孔 
(定位 面 ) 




















@ 柱 销 与 模具 部 件 、 柱 销 与 底座 上 的 销 孔 配合 不 
能 过 紧 ， 也 不 能 过 松 ， 应 为 过 渡 配 合 。 

@ 按 部 件 类 型 分 类 ， 进 行 抽查 。 

@ 使 用 拔 销 器 进行 检查 。 























@ 需 位 置 精 度 的 模具 中 小 部 件 均 须 设置 柱 销 : 馈 
块 工作 为 口 、 凸 四 模 镶 块 、 冲 头 固定 座 、 上 废料 刀 、 斜 
棉 推 动 块 及 底座 、 顶 出 器 相关 部 件 等 。 

@ 使 用 中 心 定位 孔 的 冲 头 固定 座 需 拆 1 
行 检查 。 

































































检查 热处理 部 件 表面 有 无 裂纹 检查 堆 焊 部 的 硬度 





[9 模 | 成 形 贺 角 堆 焊 部 位 
拉 深 助 堆 焊 部 位 














@ 通过 目 视 及 涂 色 法 进行 检查 。 
@ 镶 块 材料 不 允许 存在 热处理 后 能 
则 必须 更 换 。 

















@ 检查 部 位 及 硬度 要 求 ， 

@ 形状 堆 焊 部 ， 拉 深 成 形 圆 角 、 拉 深 肋 、 整 形 贺 
角 等 。 硬 度 要 大 于 50HRC。 

@ 刀口 堆 焊 部 : 切 边 、 翻 边 、 弯 曲 刃 口 等 。 硬度 
要 大 于 55HRC。 

@ 使 用 硬度 计 进 行 检测 。 
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村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


模具 静态 检验 











© 检查 部 位 : 圆 角 堆 焊 部 及 刃 口 堆 焊 部 。 人 
人 @ 检查 内 容 : 侧 销 在 模板 安装 孔 里 不 允许 晃动 。 
不 允许 存在 焊接 缩 孔 。 2 

@ 不 允许 存在 横向 裂纹 。 

(@) 100mm 内 允许 存在 一 条 纵向 裂纹 。 

@ 通过 目 视 及 涂 色 法 进行 检查 。 










































































压 料 板 与 工作 刃 口 的 轮廓 线 
版 上 有 无 压 料 tt 由 
> 间 间 隙 是 否 合理 模板 上 有 无 压 料 板 到 位 确认 需 视 孔 





0.5 
压 料 板 40X100 


压 料 板 到 位 
确认 宕 视 孔 





压 料 板 限 位 板 
翻 边 模 切 边 模 





@ 压 料 板 轮 廓 线 与 工作 刃 口 轮廓 线 之 间 的 最 大 间 
际 值 应 为 0. 5mm。 
@ 通过 目 视 及 使 用 塞 








@ 模板 上 要 有 用 来 确认 压 料 板 到 位 状况 的 宪 视 孔 
(50 或 40 x100mm 的 铸件 孔 ) 。 

@ 数量 : 模板 的 前 、 后 至 少 各 一 处 。 

@ 通过 目 视 进 行 检查 。 
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模具 静态 检验 


弹 算 有 无 定位 











@ 弹簧 安装 孔 座 倒 角 ， 要 大 于 C3。 孔 座 直 径 为 
(D+5) mm; 深度 为 min20mm。 
@ 弹 筑 安 装 座 直 径 ， 要 大 于 弹 得 直径 ， 即 ; 
中 (D+10) mm。 
@ 通过 目 视 进 行 检 查 。 





















































@ 弹 筑 定 位 优先 使 用 习 
@ 弹簧 两 端 必须 都 要 设置 定位 装置 。 






































弹 得 导 正 销 的 长 度 是 否 合适 导 正 销 的 尺寸 是 否 正 确 





























Li>10 
万 >10 








@ 确认 弹簧 


自由 长 度 工 及 压 料 板 行程 (ST) 。 RE 
@ 测量 弹 筑 导 正 销 长 度 . Lb @ 制 件 上 部 的 导 正 销 直线 部 位 高 度 HH 二 3mm。 
@ 必须 保 训 @ 导 正 销 导 正 部 位 直径 $9D， = gD ( 制 件 孔 




















FE: L-(L+h,) -ST=25mm, 
@ 使 用 卡尺 进行 检测 。 
注 : 压 料 板 弹簧 的 初始 压缩 量 原则 上 设置 为 零 。 





径 ) -0.2mm。 


@ 使 用 卡尺 进行 检测 。 
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5 模具 静态 检验 通用 项 


具 各 部 成 形 圆 角 的 粗糙 度 
2 . 定位 板 周 围 的 空 开 量 是 否 足够 























@ 所 有 成 形 圆 角 都 要 用 油 石 打磨 ， 其 粗糙 度 要 达 1 
到 镜面 程度 。 


@ 通过 目 视 进行 确认 。 





2 
虽 
E 
过 
nn 
































@ 制 件 定位 板 周 围 的 空 
@ 使 用 钢板 尺 进行 检 














制 件 定位 板 紧 固 螺栓 下 部 EL s 
| ) 9 废料 滑 道 孔 是 否 
是 否 设 有 平 志 中 孔 凹 模 的 废料 滑 道 孔 是 否 通畅 





废料 挡 块 


0.5(min) 


设置 斜面 


@ 冲 孔 四 模 的 废料 滑 道 孔 要 保证 通畅 ， 保 证 废料 
风 豆 顺 利 滑落 到 废料 盒 内 。 
i e 每 一 个 冲 孔 废料 豆 清道 孔 均 需 进 行 检 禁 
@ 定位 板 紧 固 螺栓 下 部 必须 设置 平 热 片 。 @ 检查 方法 : 使 用 手电 简 照 射 废料 滑 道 底部 ， 然 


@ 平 热 片 的 最 小 厚度 为 2. 0mm， 后 从 上 部 的 止 模 孔 向 下 目 视 ， 检 查 滑 道 是 否 通畅 。 


@ 通过 目 视 进 行 确认 。 ] 一 根 剥 掉 药 皮 的 焊条 ， 从 四 模 口 上 部 顺 着 滑 道 侧 
壁 往 下 移动 ， 检 查 有 无 被 卡 住 的 部 位 










































































o 
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模具 静态 检验 


模具 各 部 位 的 圆 角 或 倒 角 是 否 正确 





D 放 大 
R20( 机 械 加 工 后 ) 


了 











@ 模板 及 部 件 的 结构 性 直角 部 位 均 需 倒 角 (保障 















































安全 性 ) ， 倒 角 尺 寸 为 C3 ~ C5 。 @ 通过 目 视 检查 标示 项 目 是 否 齐全 ， 标 示 内 容 是 
@ 起 重 钩 附近 的 起 重 绳 接触 部 位 ， 机 械 加 工 后 要 | 否 正确 。 

保证 R20mm 的 圆 角 。 @ 标示 项 目 : 企业 标志 、 管 理 号 、 制 件 名 称 、 肖 
@ 通过 目 视 进行 检查 。 件 号 、 工 序号 及 工序 名 称 、 送 料 方向 箭头 、F 字体 、 

















上 下 模 质量 、 模 具 总 质量 等 。 
@ 标示 形式 : 铸造 字 。 
@ 标示 位 置 : 上 模板 及 下 模板 正面 及 侧面 。 
@ 模具 铭牌 规格 要 符合 客户 要 求 ， 刻 字 内 容 要 
正确 。 















































有 无 部 件 位 置 号 、 材 质 、 起 重 孔径 的 标示 有 无 备件 储备 及 备件 储备 盒 





标示 
相关 部 件 ;| 形式 





上 模 刃 口 U、 下 模 刃 口 D 铸造 字 








雕刻 





@ 需要 储备 的 部 件 : $7mm 以 下 的 冲 头 、 线 形 弹 
推动 块 、 簧 、 聚 氨 酯 橡胶 弹簧 等 。 
全 机 部 件 管理 号 识 | 雕 斜 栅 座 、 @ 储备 数量 : 依据 客户 要 求 数量 ， 每 种 部 件 的 每 
部 件 号 、 材 质 滑 块 “| | 个 型 号 都 需要 储备 (1 件 ~ 总数 的 10% ) 。 
@ 通过 目 视 进 行 确认 。 
上 模 刃 口 及 废料 刀 崔 模板 











刃 口 管理 号 及 部 件 号、 材质 




































































侧 销 家 | 铸 ; 模板 





调整 块 和 4 造 字 | 模板 
斜 机 内 刻字 | 模板 
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CEEEEEEEEEHEEESES 


模具 静态 检验 


模具 配 线 及 配 管 安装 是 否 合乎 要 求 涂 装 颜色 是 否 符合 要 求 








@ 通过 目 视 进 行 检 查 。 
@ 模具 本 体 颜色 及 特殊 部 件 颜 
货 技术 条 件 要 求 。 





























尼龙 接头 





@ 检测 探头 和 行程 开关 到 端子 箱 的 距离 超过 lm 
时 ， 配 线 上 应 安装 尼龙 接头 。 优 点 : 保护 电器 元 件 ， 
电 融 元 件 更 换 容易 ， 拆 装 模 具 操作 性 好 。 

@ 配 线 及 配 管 要 紧 固 好 ， 绝 对 要 避免 与 其 他 部 件 
发 生 相 互 摩擦 。 

@ 外 露 的 配 线 及 配 管 应 该 使 用 安全 日 (特别 要 注 
意 躲 避 废 料 滑落 处 ) 。 




















@ 通过 目 视 进 行 检 查 。 








顶 出 器 托 料 架 与 模板 之 间 的 间隙 是 否 良 好 顶 出 器 与 托 料 架 之 间 的 连接 是 否 牢 固 





25(min) 








托 料 架 
平面 图 


@ 顶 出 融 在 下 死 点 时 ， 托 料 架 与 下 模板 之 间 间 阶 
应 保证 上 图 所 示 尺 寸 。 
@ 托 料 架 的 结构 要 保证 易于 拆 装 。 @ 为 避免 顶 出 器 与 托 料 架 之 间 出 现 松动 现象 ， 连 
@ 通过 目 视 及 使 用 平板 尺 进行 检查 。 接 部 位 必须 采取 防 松 措施 。 
@ 通过 目 视 进行 检查 。 
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第 五 章 ”模具 静态 检验 车 





模具 静态 检验 


钢 制 项 出 器 导 板 有 无 设置 油槽 








项 出 器 导 板 
45 钢 




















@ 多 气缸 ， 且 同一 用 途 气动 部 件 的 进 气管 线 长 度 
@ 钢 制 导 板 必须 设置 润滑 用 油槽。 和 排 气管 线 长 度 分 别 要 保证 一 致 ， 从 而 保证 气缸 的 步 
@ 通过 目 视 进行 检查 。 调 一 致 性 。 
@ 项 出 器 的 动作 要 保持 顺畅 ， 不 允许 存在 因 和 气 秆 
的 步调 不 一 致 或 因 防 转 杆 引起 的 卡 滞 现 象 。 
@ 检查 防 转 杆 有 无 拉 伤 现象 。 
@ 接 通气 源 ， 通 过 目 视 进行 检查 。 







































































焊接 结构 托 料 架 的 强度 是 否 良好 











托 料 架 


S(max) 

















@ 焊接 部 位 截面 尺寸 要 达到 min 5 x 5mm。 
@ 通过 目 视 进行 检查 。 























@ 托 料 架 需 设置 防 转 杆 ， 以 防 工作 时 发 生 转动 。 
@ 托 料 架 的 左右 偏 移 量 为 5 (max) mm。 
@ 通过 用 手 晃动 托 料 架 予 以 确认 。 
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模具 静态 检验 

















操作 者 安全 的 部 位 ， 都 要 设置 





@ 接 通气 源 后 ， 检 查 有 无 漏 气 声 。 
甬 过 目 视 及 使 用 平板 尺 进行 检查 。 可 能 避免 用 管 接头 连接 ， 以 防 漏 




































































进 、 排 气 阀 的 标示 是 否 正确 气 阀 上 是 否 设 有 调 速 阀 








180(min) 








@ 进 、 排 气 闪 要 用 不 同 颜色 加 以 区 分 ， 颜 色 要 满 
足 客 户 的 订货 技术 条 件 要 求 。 
@ 通过 目 视 检查 所 有 气 阀 的 颜色 标识 。 














@ 有 必要 调整 气动 原件 速度 的 部 位 ， 应 安装 调 速 
阀 。 一 般 安装 在 排 气 阅 上 。 

@ 如 下 情况 可 不 用 安装 调 速 阀 : 
小 于 30mm 的 气动 定位 。 
时 无 需 缓冲 要 求 的 模具 。 
重 过 目 视 进 行 检查 。 
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第 二 他 


拉 人 深信 、 人 成 人 形 人 人 全 天生 








模具 静态 检验 目录 拉 深 .成 形 模 


检 查 项 目 





模具 凸 、 四 模 是 否 设 有 排 气孔 








上 模 上 是 否 设 有 防 尘 装置 





有 无 设置 到 位 标记 块 








上 模 上 是 否 设 有 防止 制 件 附 着 用 弹 顶 销 





凸 模 有 无 设置 辅助 翻转 用 孔 











双 动 模 的 凸 模 有 无 设置 安全 挡 块 


























压 边 圈 与 凸 模 之 间 的 导向 面 间 际 是 否 良好 





压 边 圈 限 位 板 的 设置 是 否 合理 








‘Ol MDDO- 


镰 块 结构 压 料 面 的 镶 块 搭 接线 排 布 是 否 合理 








pt 
So 





压 边 轿 有 无 设置 安全 限 位 装置 











和 
jd 


调整 块 的 安装 位 置 是 否 合理 





| 
MD 


项 出 托 杆 凸 台 的 强度 是 否 足够 





jk 
19%) 


压 边 圈 上 是 否 设 有 项 件 销 





— 
心 


仿 查 拉 深 、 成 形 主要 工作 部 件 的 热处理 硬度 
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第 五 章 模具 静态 检验 各 


5-2 模 具 静态 i 检 验 拉 深 成 形 模 


模具 凸 、 四 模 是 否 设 有 排 气孔 上 模 上 是 否 设 有 防 尘 装置 








- 


@ 为 避免 灰尘 及 杂 物 从 排 气 孔 处 进入 到 模具 型 腔 
内 ， 上 模 上 必须 设置 防 侍 装置 。 

@ 形式 : 

JW 排 气 孔 处 安装 防 尘 管 〈 尼 龙 管 或 铜 管 ) 。 























e@ 在 凸 模 及 四 模 的 四 形 型 面 及 圆 角 上 ， 必 须 开设 
排 气孔 ， 绝 对 要 吕 免 开 在 成 形 国 角 部 位 。 

排 气孔 直径 ， 外 板 模 为 4mm 孔 ， 内 板 模 为 mm | 中 上 上 借 底 而 处 安 妆 防 全 板 。 
孔 。 开 设 数量 ; 凸 模型 面 面 积 的 2% ~4% 。 ne 

@ 在 压 边 图 、 凸 模 、 思 模 立 肋 上 必须 设 有 排 气 用 | ”® 通 过 日 视 进行 检查 。 
铸件 孔 。 铸 件 孔 数量 应 为 凸 模型 面 面 积 的 3% 以 上 。 

@ 通过 目 视 进行 检查 。 





































































































有 无 设置 到 位 标记 块 上 模 上 是 否 设 有 防止 制 件 附着 用 弹 顶 销 





镶 块 结构 








@ 制 件 存在 相对 的 、 水 平角 度 在 75° ~ 90° 的 立 壁 
时 ， 在 上 模 上 应 设置 弹 顶 销 。 

@ 应 设 在 制 件 强度 较 高 的 角 部 位 置 ， 浅 拉 深 件 应 
设 在 压 料 面 上 。 

@ 弹 顶 销 安装 部 位 要 避免 制 件 产 9 

@ 拉 深 模 、 成 形 模 及 整形 模 均 需 设置 到 位 标记 块 。 @ 通过 目 视 进 行 检查 。 

@ 检查 到 位 标记 块 是 否 安装 在 D/L 图 所 示 位 置 上 : 
应 垂直 安装 在 制 件 对 角 线 两 端 ， 没 有 形状 变化 的 止 模 
平面 上 。 

@ 到 位 标记 块 应 突出 其 安装 平面 0.3mm。 

@ 通过 目 视 进行 检查 。 






































@ 一 般 设 置 位 置 
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村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


模具 静态 检验 拉 深 .成 形 模 


凸 模 有 无 设置 辅助 翻转 用 孔 





翻转 用 螺栓 孔 





























@ 凸 模 上 应 设置 辅助 翻转 用 孔 。 形 式 有 : 螺栓 孔 
. 
J e@ 双 动 模 的 凸 模 上 必须 要 有 安全 挡 块 。 
@ 翻转 用 孔 应 在 同一 平面 上 。 ee 
四 大 万 上 品 记 Br 十 必 @ 安全 间 际 必须 要 保证 最 小 50mm。 
@ 翻转 用 孔 与 起 吊 钓 的 距离 越 大 越 好 。 a 
@ 通过 目 视 进行 检查 。 


















































边 圈 与 之 间 的 导向 面 间 阶 
是 否 良好 























@ 通过 目 视 进行 检查 。 
@ 检查 方法 : 在 凸 模 导 板 上 注 而 均匀 的 涂 上 红 丹 
粉 ， 使 用 起 重 设备 把 压 边 圈 装 本 























@ 故 料 面包 含有 产品 形状 的 单 动 拉 深 模 ， 应 遵循 
以 下 原则 : 
c 到 凸 模 上 ， 上 下 滑动 | @ 限 位 板 必须 设 在 调整 块 的 垂直 下 方 附近 。 
压 边 峰 ， 然 后 检查 奈 边 峰 导向 面 的 着 色情 况 。 @ 限 位 板 必须 设 在 下 模 立 肋 上 部 、 故 边 圈 立 肋 
@ 着 色 率 要 达到 90% 以 上 。 下 部 。 

@ 通过 目 视 及 使 用 卷 尺 进行 检查 。 
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模具 静态 检验 拉 深 .成 形 模 


锐 块 结构 压 料 面 的 锐 块 搭 接 
线 排 布 是 否 合理 





压 边 圈 有 无 设置 安全 限 位 装置 





镶 块 结构 









































@ 单 动 模具 的 压 边 圈 
[ 须 设 置 安全 限 位 装置 。 
TI @ 装置 类 型 : 安全 限 位 螺栓 、 安 全 侧 销 
@ 数量 : 4 个 以 上 。 
@ 不 料 面 为 馈 块 结构 时 ， 镶 块 搭 接线 与 该 处 板材 | @ 保证 尺寸 : 压 边 圈 行程 +20mm。 
流入 方 向 不 能 相同 ， 其 夹 角 要 大 于 5°。 @ 使 用 平板 尺 进行 检查 。 
®@ 叫 模 与 奈 边 圈 的 镶 块 搭 接线 不 能 一 致 ， 要 错开 
一 定 距离 。 
@ 通过 目 视 进行 检查 。 



















































































调整 块 的 安装 位 置 是 否 合理 顶 出 托 杆 凸 台 的 强度 是 否 足够 





i 一 9 Y 
ee 柱 形 凸 台 角形 凸 全 


双 动 拉 深 模 单 动 拉 深 模 a a 
@ 柱 形 凸 台 要 保证 H<100mm。 


@ 通过 日 视 进 行 检查 。 @ 猴 形 凸 台 要 保证 100mm < H<200mm。 
@ 调整 块 必须 设 在 压 边 圈 立 肋 上 部 及 凹 模 立 肋 @ 有 >200mm 时 应 采用 辅助 项 出 托 杆 结构 。 
下 部 。 @ 使 用 平板 尺 及 卷 尺 进行 检查 。 
@ 压 料 面包 含有 产品 形状 的 单 动 拉 深 模 ， 其 调整 
块 的 下 部 附近 必须 设置 压 边 圈 限 位 板 及 顶 出 托 杆 。 
@ 调整 块 原 则 上 应 设置 在 下 模 ， 安 装 面 不 能 高 出 
压 料 面 。 
@ 调整 块 的 排 布 及 数量 要 合理 。 







































































. 145. 


模具 静态 检验 拉 深 .成 形 模 


压 边 圈 上 是 否 设 有 项 件 销 检查 拉 深 、 成 形 主要 工作 部 件 的 热处理 硬度 





4: 凸 模 成 形 圆 角 
及 凹 模 成 形 圆 角 
C: 压 边 肋 圆 角 


@ 检查 部 位 : 



























































的 从 部 。 @ 外 板 件 模具 : 叫 模 成 形 圆 角 ; 凸 模 产品 形状 之 
: 站 外 的 成 形 圆 角 ( 凸 模 产品 形状 不 允许 进行 FVH 处 
理 ); 压 边 圈 圆 角 。 
@ 材质 ; 合金 铸铁 〈GM241) 、 球 墨 铸铁 (FCD550) 。 
@ F/H (火焰 溢 火 ) 硬度 : 45 ~55HRC。 
@ 使 用 硬度 计 进 行 检 测 。 
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5-3 模具 静态 检验 目录 切 边 , 冲 孔 模 


检 查 





则 定位 板 的 热处理 人 硬 
位 导 轮 的 热处理 硬 
则 定位 板 有 无 导入 角 
下 模 是 否 设 有 制 件 导 入 角 
连续 落 料 模 有 无 定位 挡 块 
连续 落 料 模 有 无 起 始 线 标记 

有 无 自动 检测 用 探头 

切 边 刃 口 的 工作 部 位 尺寸 是 否 合理 

切 边 为 口 立 面 是 否 是 垂直 面 

切 边 刃 口 是 否 设 为 波浪 形 

切 边 为 口 的 工作 条 件 是 否 良好 

切 边 刃 口 的 刃 口 部 位 粗糙 度 是 否 符合 要 求 
冲 头 的 工作 条 件 是 否 良好 

二 次 切 边 搭 接 处 的 切 边 线 有 无 设置 工艺 切口 
废料 刀 的 刃 口角 度 是 否 合适 

冲 孔 凹 模 镶 块 是 否 设 有 防 转 措施 

检查 切 边 模 工作 为 口 的 热处理 硬度 
废料 滑板 是 否 足够 长 

废料 滑板 的 角度 是 否 合理 
废料 盒 有 无 设置 防 帘 动 挡 板 
确认 有 无 废料 挡 板 
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模具 静态 检验 


定位 导 轮 的 热处理 硬度 是 否 合格 








@ 侧 定位 板 应 进行 高 频 淳 火 或 镀铬 处 理 
@ 硬度 值 应 在 55HRC 以 上 。 @ 定位 导 轮 应 进行 高 频 深 火 或 镀铬 处 理 。 
@ 通过 目 视 及 使 用 硬度 计 进 行 检测 。 ® 健 度 值 应 在 55HRC 以 上 。 

@ 通过 目 视 及 使 用 硬度 计 进行 检测 。 






























































侧 定位 板 有 无 导入 角 ! 下 模 是 否 设 有 制 件 导入 角 








SIE 30° 
下 模 导入 角 


深 轮 式 顶 出 器 








人 @ 制 件 流动 方向 上 的 下 模型 面 均 应 设置 导 和 人 角 ， 
视 进 行 确认 。 其 角度 



























































@ 通过 
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模具 静态 检验 切 边 、 冲 孔 模 


连续 落 料 模 有 无 起 始 线 标记 


























有 无 自动 检测 用 探头 


V 形 模 起 始 线 


@ 起 始 线 要 涂 红 色 。 
@ 通过 目 视 进行 检查 。 























切 边 刃 口 的 工作 部 位 尺寸 是 否 合理 





@ 确认 探头 动作 是 否 正确 。 
@ 确认 配 线 的 固定 是 否 良 好 。 
@ 通过 目 视 进 行 检 查 。 























20( 恒 定 ) 
15( 恒 定 ) 


Lo 





工具 钢 刃 口 


@ 切 边 尺 口 的 工作 部 位 尺寸 : 

QD 刃 口 立 面 : 凸 模 为 恒定 20mm; 四 模 为 恒 
定 15mm。 

@ 刀口 平面 : 工具 钢 刃 口 为 恒定 15mm; 铸 钢 刃 口 
为 恒定 20mm。 

@ 使 用 卡尺 进行 检查 。 
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第 五 章 ”模具 静态 检验 车 





模具 静态 检验 切 边 . 冲 孔 模 


切 边 刃 口 立 面 是 否 是 垂直 面 切 边 刃 口 是 否 设 为 波浪 形 





@ 检查 同 、 四 模 切 边 为 口 








@ 使 用 直角 尺 进行 检查 。 
@ 应 重点 检查 角 部 。 








大 型 300, 中 、 小 型 150 








废料 刀 


@ 目的 : 为 了 降低 切 边 力 。 

的 垂直 度 。 @ 设置 位 置 : 四 模 为 口 。 
@ 最 小 高 度 落差 : 4mm。 
@ 检查 工具 : 卡尺 。 























切 边 刃 口 的 工作 条 件 是 否 良好 切 边 刃 口 的 刃 口 部 位 粗糙 度 是 否 符合 要 求 





板 厚 /mm 


最 大 8/(。) 工具 钢 刃 口 储 钢 刃 口 





<1.4 




















@ 妨 口 部 位 均 要 用 油 石 打磨 ， 粗 燃 度 要 达到 “ 镜 


















































@ 确认 凸 模 刃 口 的 工作 角 











使 用 角度 尺 进行 检测 。 
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模具 静态 检验 切 边 . 冲 孔 模 


\ 由 六 已 -< 二 次 切 边 搭 接 处 的 切 边 线 
冲 头 的 工作 条 件 是 否 良好 有 无 设置 工艺 切口 





一 次 切 边线 上 


二 次 切 边线 


= 
澡 
E 
总 
气 


0<15° 


@ 9 二 15° 时 ， 原 则 上 应 采用 斜 横 冲 孔 。 
@ 不 可 避免 时 ， 冲 头 刃 口 部 位 应 采用 上 图 所 示 
结构 。 @ 最 大 工艺 切口 深度 为 0. 5mm。 


@ 使 用 角度 尺 进行 检测 。 通过 目 视 进 行 确认 。 









































废料 刀 的 刃 口角 度 是 否 合适 冲 孔 凸 模 镶 块 是 否 设 有 防 转 措施 





冲 孔 目 模 镶 块 























@ 防 转 措施 : 柱 销 、 定 位 键 。 
@ 设置 条 件 : 
@ 废料 刀刃 口 与 切 边线 寻 的 夹 角 中 a 大 2°* 时 的 圆柱 形 止 模 镶 块 。 
@ 确认 所 有 废料 刀刃 口角 度 @) 异形 孔 凹 模 镶 块 。 
@ 通过 目 视 进 行 确认 。 全 通过 目 襄 各行 确 多 
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第 五 章 ”模具 静态 检验 车 





模具 静态 检验 


检查 切 边 模 工作 刃 口 的 热处理 硬度 


切 边 、 冲 孔 模 


废料 滑板 是 否 足够 长 








火焰 淳 火 部 位 
火焰 淳 火 钢 〈 铸 钢 ) 


@ 检查 部 位 : 凸 、 凹 模 切 边 刃 口 。 


@ 材质 及 热处理 








火焰 淳 火 钢 


硬度 


火焰 淳 火 铸 钢 

















碳 素 工具 钢 





HMDS 
SX105V 


ICD -5 


Crl2MoV 
SKD11 








火焰 漆 火 FVH 


火焰 泽 火 FVH 


淳 火 、 回 火 








55 ~59HRC 


55 ~59HRC 





55 ~62HRC 


EA] 


SS 


| 20(min) 





@ 一 级 或 二 级 废料 滑板 端 部 应 超出 设备 工作 台 


20mm 以 上 。 


@ 废料 滑板 不 应 与 起 重 绳 轨迹 发 生 干 











涉 。 








@ 确认 客户 的 设备 参数 ， 检 查 所 有 废料 滑板 是 否 


足够 长 。 























@ 通过 





@ 必须 保证 火焰 淳 火 层 的 最 小 尺寸 。 
@ 使 用 硬度 计 进行 检测 。 


废料 滑板 的 角度 是 否 合理 




















@ 确认 取 放 废料 盒 是 否 容易 。 

@ 废料 盒 要 设置 防 窜 动 挡 板 。 

@ 废料 盒 介 许 最 大 帘 动 量 为 5. 0mm。 
目 视 进行 检查 。 





@ 废料 自由 滑落 所 需 的 废料 滑板 最 小 安装 角 
为 25°。 

@ 使 用 角度 尺 进行 测量 。 

@ 使 用 废料 进行 试验 ， 确 认 废料 能 否 从 废料 滑板 
顶端 自由 滑落 到 端 部 之 外 。 
























































@ 通过 


























" 153. 


车 覆盖 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


模具 静态 检验 切 边 . 冲 孔 模 


确认 有 无 废料 挡 板 


@e 
i . 


/ 








防 飞溅 挡 板 


| | 


@ 为 保证 操作 者 的 人 身 安全 ， 易 飞溅 废料 的 部 位 
应 设置 废料 挡 板 。 

@ 废料 挡 板 有 时 也 可 安装 在 上 模 。 

@ 通过 目 视 进 行 确认 。 
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eEEEEEEEEEROEETEESETSEE 


模具 静态 检验 目录 翻 边 ,整形 模 
检查 项目 
确认 翻 边 顶 出 器 的 顶 出 块 与 凸 模 之 间 是 否 有 间隙 
翻 边 顶 出 右 的 位 置 是 否 正确 
压 料 板 轮廓 线 的 分 割 位 置 是 否 正 确 
娘 口 粗糙 度 是 否 足 够 
检查 翻 边 、 整 形 模 工作 刃 口 的 热处理 硬度 
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第 五 章 模具 静态 检 验 ® 


5-4 模具 静态 检验 翻 边 ,整形 模 


nn 二 上 
往外 币 边 俩 出 时 的 碎 出 颈 福 名 楼 之 闻 翻 边 项 出 器 的 位 置 是 否 正确 
是 否 有 间隙 






































器 优先 设置 在 特征 线 及 角 部 位 置 附近 。 
髓 的 数量 是 否 足 够 。 
进行 确认 。 


中 
出 
中 
出 























@ 翻 边 顶 出 融 的 项 出 块 在 左右 方向 上 不 允许 存在 通过 目 视 
罕 动 。 

@ 顶 出 块 与 凸 模 之 间 间 际 要 保证 小 于 0. 2mm。 

@ 动手 确认 或 用 塞 规 进行 检测 。 


























压 料 板 轮廓 线 的 分 割 位 置 是 否 正确 丸 口 粗糙 度 是 否 足够 





0.5(max) 





拉 痕 

















@ 刃 口 部 位 均 要 用 油 石 打磨 ， 要 达到 镜面 程度 。 
@ 确认 四 模 丸 口上 有 无 拉 痕 、 划 伤 现象 。 
@ 通过 目 视 进 行 检 查 。 




















割 法 适合 于 : 外 板 件 ; R<3mm 的 内 
































@ 第 一 种 分 制 法 适合 于 : R>3mm; R<3mm 但 7 三 
2mm; 玉生 2 的 内 板 件 。 
@ 通过 目 视 进行 检查 。 
@ 压 料 板 轮 廓 线 与 翻 边 刃 口 之 间 的 间 辽 不 能 
过 0. 5mm。 
@ 使 用 塞 规 进行 检测 。 
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模具 静态 检验 


检查 翻 边 、 整 形 模 工作 刃 口 的 
热处理 硬度 





成 形 贺 外 


压 料 板 


翻 边 成 形 模 整形 模 


@ 检查 部 位 : 翻 边 、 整 形 刃 口 成 形 圆 角 。 
@ 材质 及 热处理 硬度 
火焰 淳 火 钢 火焰 济 火 铸铁 











HMD5 SX105V (日 本 ) QT550 





火焰 滩 火 F/H 火焰 溢 火 FVH 





55 ~39HRC 45 ~55HRC 








@ 必须 保证 最 小 火焰 滩 火 层 尺 寸 。 
@ 使 用 硬度 计 进 行 检测 。 
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第 五 节 


———————@@e 








模具 静态 检验 目录 斜 攀 模 





送 、 取 制 件 空间 是 否 足 够 





认 和 斜 棉 部 件 的 拆 印 是 否 方便 





斜 棉 凸 、 四 模 刃 口 是 否 为 分 体 杀 块 结构 





斜 攀 冲 孔 凹 模 是 否 为 镶 块 结构 





和 斜 模 切 边 废料 滑落 空间 是 否 足够 





和 斜 模 滑 块 的 侧 导 向 间隙 是 否 良好 





和 斜 杭 滑 块 有 无 回程 限 位 块 





无 设置 斜 横 的 返 模 机 构 





‘Ol MW- 


斜 棉 返 栅 机 构 返 模板 的 安装 位 置 是 否 正确 





pe 
So 


和 斜 模 返 模 机 构 返 模板 与 其 他 部 件 有 无 干涉 现象 





PE 
ja 





上 模 斜 横 部 件 的 紧 固 螺 栓 下 有 无 弹簧 垫圈 








| 
MD 


和 斜 模 部 件 是 否 设 有 反 侧 凸 台 





jk 
oD 


侧 冲 孔 是 否 使 用 了 弹 顶 销 式 冲 头 ， 有 无 设置 废料 豆 挡 块 





























— 
玉 


上 帅 融 的 斜 攀 滑 块 有 无 设置 安全 螺栓 








je 
LAn 








和 斜 杭 上 的 外 露 弹 自 有 无 设置 安全 盖 板 






















































































" 160. 


第 五 章 ”模具 静态 检验 车 


模具 静态 检验 斜 攀 模 


送 、 取 制 件 空间 是 否 足够 确认 冬 模 部 件 的 拆卸 是 否 方便 








斜 枫 滑 块 斜 棉 压 料 板 凸 模 刃 口 压 料 板 








[前 工序 件 
形状 














凹 模 刃 口 斜 枫 滑 块 





， _ @ 在 和 斜 杭 滑 块 的 装配 状态 下 ， 应 保证 容易 拆 纯 凹 
@ 确认 制 件 的 送 、 取 空间 4 是 否 足 够 。 模 刃 口 及 压 料 板 。 


最 小 制 件 送 、 取 空间 自动 化 线 手工 操作 线 @ 确认 滑 块 的 行程 是 否 足够 。 
ee @ 确认 四 模 刃 口 及 压 料 板 的 紧 固 方形 是 否 正确 。 



































斜 模 冲 孔 目 模 是 否 为 镶 块 结构 














优先 采用 竖 向 紧 固 
类 型 1 
@ 考虑 加 工 性 及 维修 性 ， 斜 枫 凸 模 应 采用 分 体 镶 | 。@ 冲 孔 止 模 应 优先 采用 镰 块 结构 。 
的 生计 @ 在 保证 最 小 壁 厚 5mm 的 情况 下 应 优先 采用 类 
@ 为 便于 调整 ， 斜 覃 止 模 应 采用 镶 块 结构 。 
@ 通过 目 视 进行 检查 。 
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ceEEEEEEEREEEHEEESES 


模具 静态 检验 斜 攀 模 





斜 攀 驱 动 块 


@ 斜 枫 滑 块 的 侧 导向 面 间 院 应 保证 在 0.0lmm 以 内 。 
@ 使 用 塞 尺 进行 检查 。 

@ 必须 要 保证 足够 大 的 废料 滑落 空间 ( > 元 + 
30mm) ( 工 为 废料 最 大 宽度 ) 。 

@ 使 用 卷 尺 或 废料 进行 确认 。 











和 斜 棉 滑 块 有 无 回程 限 位 块 





15(min) 
~ 
( 鲁 动 芯 ] 


@ 斜 栅 滑 抉 均 应 设置 回程 限 位 块 。 @ 返 枢机 构 的 设 定 基准 ; 上 压 料 板结 构 的 斜 栅 冲 
@ 通过 目 视 进 行 检 查 。 孔 模 、 斜 杭 翻 边 模 、 上 帅 器 模 、 自 动 化 流水 线 模具 和 
均 需 设置 返 模 机 构 。 

@ 通过 目 视 进行 确认 。 

@ 返 枢机 构 的 返 模板 及 返 枫 导 块 的 配合 面 应 进行 
高 频 滩 火 人 处理， 其 硬度 值 为 55HRC 以 上 。 

@ 使 用 硬度 计 进 行 检查 。 
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模具 静态 检验 


斜 攀 返 枢机 构 返 模板 的 安装 位 置 是 否 正确 


ee@ 


第 五 章 ”模具 静态 检验 车 


斜 模 模 


和 斜 棉 返 模 机 构 返 模板 与 其 他 部 件 有 无 干涉 
现象 





斜 栅 驱动 块 斜 攀 滑 块 


返 枫 板 
工 : 螺栓 长 度 +10(mim) 


@ 返 枢机 构 返 模板 原则 上 安装 在 斜 模 驱 动 块 上 。 

@ 安装 位 置 必须 要 保证 不 影响 其 他 部 件 的 拆 装 方 
便 性 。 

@ 通过 目 视 或 拆 装 螺栓 来 进行 确认 。 





上 模 斜 橡 部件 的 紧 固 螺栓 下 有 无 弹簧 垫圈 


以 上 间隙 
前 工序 件 


送 、 取 制 件 拆 、 装 压 料 板 


@ 拆 装 压 料 板 时 ， 确 认 返 模板 是 否 与 压 料 板 相互 
干涉 。 

@ 斜 模 返 枢机 构 返 攀 板 安装 在 下 模 时 ， 应 确认 送 、 
取 件 空间 是 否 足够 大 。 

@ 通过 目 视 进 行 确认 。 


























斜 橡 部 件 是 否 设 有 反 侧 凸 台 








@ 上 模 斜 橡 部 件 的 紧 固 螺栓 下 应 全 部 设置 防 松动 
弹簧 垫圈 。 















































反 侧 凸 全 


\ 


反 侧 凸 台 








@ 受 侧 向 力 较 大 的 斜 栅 部 件 ( 斜 横 推 动 块 和 和 斜 相 








座 )， 为 了 消除 侧 向 力 的 影响 ， 必 须 设置 反 侧 凸 全 或 
采用 键 定位 。 

@ 反 侧 凸 台 处 的 最 大 间隙 为 0. 02mm。 

@ 通过 目 视 及 使 用 塞 规 进行 确认 。 
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村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


模具 静态 检验 斜 攀 模 


侧 冲 孔 是 否 使 用 了 弹 项 销 式 冲 头 ， 有 无 设置 


斜 枫 滑 # 设置 安全 螺 
废料 豆 挡 块 上 吊 器 的 和 斜 棉 滑 块 有 无 设置 安全 螺栓 























@ 侧 冲 孔 用 冲 头 都 需 使 用 弹 顶 销 式 冲 头 。 
@ 侧 冲 孔 处 必须 设置 废料 豆 挡 块 。 @ 所 有 上 吊带 的 斜 棉 滑 块 上 均 要 设置 防 脱 落 用 安 
@ 通过 目 视 进行 检查 。 全 螺栓 。 
@ 设置 数量 : 二 入 800mm 时 设置 一 个 ; L > 800mm 
时 设置 两 个 。 
了 为 斜 枫 滑 块 宽度 。 
@ 通过 目 视 进行 确认 。 































































































斜 杭 上 的 外 露 弹 簧 有 无 设置 安全 盖 板 





斜 枫 压 料 板 


@ 外 露 弹簧 均 应 设置 安全 盖 板 。 
盖 板 板 厚 要 大 于 3.2mm。 
@ 通过 目 视 进 行 检 查 。 
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模具 动态 检验 目录 


检查 项 有 目 


第 六 


章 ” 杭 具 动 态 检验 肥 








工艺 尺寸 




















模具 的 闭合 高 度 是 否 与 客户 压力 机 相 匹 配 




















认 顶 出 托 杆 的 排列 位 置 是 否 与 客户 压力 机 相 匹 配 











认 模 具 快 速 定位 用 定位 孔 的 位 置 是 否 与 客户 压力 机 相 匹 配 











认 模 具 U 形 紧 固 桶 的 位 置 是 否 与 客户 压力 机 相 匹 配 
































认 模 具 的 加 工 工艺 压力 是 否 符合 客户 压力 机 的 设备 参数 











认 模 具 上 有 无 CAH 孔 ， 制 件 定位 是 否 合格 





着 色 状 态 








导向 面 的 着 色 是 否 良好 























调整 块 、 平 衡 块 的 着 色 是 否 良 好 




















模具 的 有 效 型 面 的 着 色 是 否 良 好 














后 序 模 凸 模 的 研 配 状态 是 否 良 好 





压 料 板 侧 销 的 着 色 是 否 良好 








制 件 定位 





后 工序 模 的 制 件 定位 是 否 良好 





项 件 锅 上 的 制 件 位 置 是 否 稳定 














定位 板 〈 导 正 销 ) 是 否 与 上 模 干涉 








制 件 有 无 附着 在 上 模 的 现象 








制 件 缺 陷 








成 形 类 制 件 的 深度 是 否 合格 








判 件 有 无 裂纹 及 缩 颈 缺陷 


























判 件 有 无 实 皱 及 翘 曲 缺陷 














判 件 有 无 拉 痕 及 划 伤 





制 件 有 无 弹性 变形 缺陷 








判 件 有 无 扭曲 及 号 背 形 缺 陷 





检查 制 件 有 无 变形 缺陷 





成 形 模 有 无 带 料 现象 








判 件 的 翻 边 、 整 形 部 位 有 无 缺陷 














前 件 是 否 存 在 因 定位 造成 的 变形 

















判 件 有 无 因 模具 侧 向 力 造 成 的 硬 点 














十 
中 
十 
和 
车 
中 
二 
二 








判 件 有 无 因 项 件 顺 造成 的 制 件 变 形 





结构 件 及 其 他 





限 位 板 的 高 度 是 否 良好 











模具 行程 限 位 块 的 高 度 是 否 良 妇 











J 
定位 板 ( 销 ) 的 位 置 和 高 度 是 否 合适 




















模具 保存 块 的 高 度 是 否 良好 











确认 压 料 板 的 行程 是 否 足够 





压 料 板 侧 销 的 工作 状态 是 否 良 好 











顶 件 占 的 项 出 量 是 否 足够 ， 取 件 是 否 方 便 





认 模 具 的 送 、 取 料 操作 性 











认 制 件 的 材料 利用 率 是 否 合适 
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模具 动态 检验 


客户 压力 机 相 匹 配 

















FEE 
由 


拉 深 模 后 序 模 




















@ 检查 方法 : 把 模具 安装 到 设备 后 ， 使 用 内 高 度 
尺 检测 模具 的 闭合 高 度 (成 形 模 具 需 在 工艺 压力 条 
件 下 进行 检测 ) 。 @ 所 有 项 出 托 杆 孔 的 排列 位 置 均 要 与 客户 压力 机 

@ 要 求 : 相 匹 配 。 

Q@ 所 测 得 的 闭合 高 度 要 在 客户 使 用 设备 的 封闭 高 | @ 确认 顶 出 托 杆 与 模板 有 无 干涉 部 位 。 
度 范 围 内 或 满足 客户 订货 要 求 高 度 。 @ 通过 安装 顶 出 托 杆 进 行 确认 。 

@) 联合 安装 模具 的 闭合 高 度 要 均等 ， 但 成 形 模 的 
闭合 高 度 要 比 其 他 模具 高 Imm。 












































































































































确认 模具 快速 定位 用 定位 孔 的 位 置 确认 模具 U 形 紧 固 槽 的 位 置 是 否 与 
是 否 与 客户 压力 机 相 匹 配 客户 压力 机 相 匹 配 
























































托 杆 筷 。 ”定位 面 | 
顶 出 用 ”快速 定位 用 快速 定位 用 


下 模板 





























® 检查 定位 孔 及 定位 面 的 位 置 是 否 与 客户 压力 机 | @ 确认 模具 上 、 下 模板 的 所 有 U 形 紧 固 槽 位置 是 


相 匹 配 。 否 与 客户 压力 机 相 匹 配 。 
@ 通过 安装 定位 销 进 行 确认 。 @ 通过 安装 紧 固 螺栓 进行 确认 。 
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ee@ 


EREEEEESSTE9。 


模具 动态 检验 


确认 模具 的 加 工 工艺 压力 是 否 符合 确认 模具 上 有 无 C/ 了 孔 ， 
客户 压力 机 的 设备 参数 制 件 定位 是 否 合格 





@ 首先 确认 客户 压力 机 的 设备 参数 。 
@ 通过 试 模 确 定 能 够 生产 出 合格 制 件 的 模具 所 需 


工艺 压力 (包括 主 压 力 及 顶 出 压力 )。 Yd 
@ 确认 模具 的 工艺 压力 是 否 在 客户 压力 机 所 允许 
的 设备 参数 范围 内 。 ~ $6+0.1xt 
@ 要 求 ， i 
OD 客户 压力 机 为 陈旧 设备 时 : 模具 工艺 压力 < 设 和 
备 标定 最 大 压力 x80% 。 | @ 调试 拉 深 模 时， 把 前 端 磨 平 的 $6mm 的 柱 销 插 
_ 四 客户 压力 机 为 新 设备 时 : 模具 工艺 压力 在 中 模 上 ， 在 拉 深 件 上 冲 出 C/H 孔 。 
辕 生 最大 OR e@ 在 后 序 模 凸 模 的 C/AH 孔 上 插入 bmm 的 柱 销 。 
@ 利用 制 件 上 的 C/H 孔 ， 确 认 后 序 模 的 凸 模 研 配 
状态 ， 判 断 制 件 定位 是 否 合格 。 














































































































导向 面 的 着 色 是 否 良好 





导 柱 着 色 图 
内 着 色 着色 状态 


压 料 板 导向 





@ 检查 方法 : 把 红 丹 粉 均匀 且 薄 薄 地 涂抹 在 导 板 
( 导 柱 ) 上 ， 压 力 机 运行 一 个 行程 ， 然 后 检查 导向 面 
的 着 色 状 态 。 

@ 要 求 : 所 有 导向 面 的 着 色 率 要 大 于 90% 。 

@ 检查 部 位 : 模具 导向 、 压 料 板 导 向 、 斜 棉 导 向 。 

@ 注 : 导向 面 的 单 侧 着 色 不 仅 容 易 引 起 模具 损坏 ， 
而 且 还 会 影响 制 件 质量 ， 所 以 要 杜绝 它 。 
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模具 动态 检验 


调整 块 、 平 衡 块 的 着 色 是 否 良好 





@ 检查 方法 : 把 红 丹 粉 均匀 且 薄 薄 地 涂抹 在 调整 
块 或 平衡 块 上 部 ， 续 料 ( 制 件 )， 压 力 机 运行 一 个 行 
程 ， 然 后 检查 调整 块 或 平衡 块 接触 部 的 着 色 状态 。 
SR @ 每 个 调整 块 或 平衡 块 的 着 色 状 态 都 要 达到 80% 
廊 平 衡 志 SS 以 上 。 

















模具 的 有 效 型 面 的 着 色 是 否 良好 








@ 有 效 型 面 ; 
be Q@ 拉 深 模 ， 外 板 件 一 一 压 料 面 及 成 形 区 
gma 内 板 件 一 压 料 面 及 全 
1 @ 切 边 模 : 切 边线 及 冲 孔 周围 型 面 。 
@) 翻 边 、 整 形 模 ， 翻 边线 及 整形 部 位 周围 
@ 不 同类 型 模具 的 有 效 型 面 宽度 见 左 图 。 
@ 检查 方法 : 在 制 件 的 内 、 外 表面 均匀 且 薄 落地 
涂抹 红 丹 粉 ， 续 料 后 压力 机 运行 一 个 行程 ， 然 后 检查 
上 、 下 模 有 效 型 面部 位 的 着 色 状 态 。 
@ 要 求 : 模具 有 效 型 面 的 有 效 着 色 率 要 达到 80% 
以 上 。 
压 料 力 越 大 ， @ 注 : 
宽度 越 宽 @D 有 效 着 色 : 上 、 下 模 的 同一 点 型 面 均 附 有 红 
月 粉 。 
@) 虚假 着 色 : 上 、 下 模 的 同一 点 型 面 只 有 一 面 附 
有 红 丹 粉 。 
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模具 动态 检验 


后 序 模 凸 模 的 研 配 状态 是 否 良 好 





成 形 圆 角 











@ 检查 方法 : 在 前 工序 制 件 的 内 表面 均匀 且 薄 
地 涂抹 红 丹 粉 ， 并 轻 轻 扣 在 模具 凸 模 上 ， 然 后 均匀 拍 
打 制 件 表面 。 

@ 要 求 : 检查 凸 模 表面 的 着 色 状 态 ， 有 效 工 作 首 
的 着 色 率 要 达到 80% 以 上 。 

@ 特别 要 注意 : 

[成形 圆 角 处 不 能 与 制 件 发 生 干 涉 。 



















































































@) 制 件 在 凸 模 上 不 允许 有 窜 动 。 








@ 检查 方法 : 

9 把 上 模 降 到 下 死 点 ， 从 上 模板 拔 出 侧 销 。 

@) 在 侧 销 端 部 圆柱 面 处 均匀 且 薄 薄 地 涂抹 红 丹 粉 ， 
然后 插入 上 模板 上 ， 并 安装 到 位 。 

@ 让 压力 机 上 滑 块 运行 180*， 回 到 下 死 点 后 拔 出 
侧 销 ， 然 后 慢 慢 把 上 模 运 行 到 上 死 点 。 

@ 目 视 检查 压 料 板 侧 销 接触 面 处 有 无 着 色 。 

@ 要 求 : 除 安全 侧 销 之 外 的 所 有 侧 销 的 接触 面 均 
要 着 色 。 



























































后 工序 模 的 制 件 定位 是 否 良好 





次 定 位 面 
废料 刀 定 位 


导 正 销 定位 





保留 最 高 点 部 位 的 型 面 


@ 定位 方式 : 

Qz9 切 边 、 冲 孔 模 : 型 面 定 位 ; 利用 废料 刀 及 制 件 
形状 的 立 壁 定位 ; 定位 板 定位 。 

@) 翻 边 、 整 形 模 : 型 面 定位 〈 外 板 件 采 用 整体 型 
面 ) ; 板式 定位 板 ; 导 正 销 定位 。 
后 工序 模 原 则 上 优先 采用 型 面 定位 方式 。 

@ 检查 方法 : 把 前 工序 制 件 摆 放 到 凸 模 上 ， 用 一 
只 手 压 住 制 件 ， 而 用 另 一 只 手 前 后 、 左 右 摇 晃 制 件 ， 
检查 制 件 有 无 窜 动 。 制 件 不 存在 帘 动 即 可 。 
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CEEEEEEEREEEHEEESES 


模具 动态 检验 

















A/3~3A/5 











@ 顶 件 右 在 上 升 过 程 中 ， 必 须 保证 制 件 位 置 的 稳 
定性 。 制 件 偏 移 量 不 能 超过 10mm。 

@ 解决 措施 : 

Qa 托 料 架 上 设置 形状 定位 面 、 定 位 挡 块 、 定 位 销 、 
定位 板 、 橡 胶 吸 盘 、 磁 铁 等 。 

@) 改变 托 料 架 的 托 件 角度 ， 保 证 9<10°。 

@) 确保 项 件 器 托 料 架 的 刚性 。 

@ 保证 托 料 架 的 有 效 尺寸。 

@ 通过 目 视 进 行 确认 。 


















































定位 板 〈 导 正 销 ) 是 否 与 上 模 干 涉 





定位 板 〈 板 式 、 柱 式 ) 


定位 板 位 置 ” 让 | 5 








@ 缓慢 下 降 上 模 ， 并 通过 目 视 进行 确认 。 

@ 无 法 通过 目 视 进行 确认 时 ,使 用 红 丹 粉 进行 
上 模 平面 图 确认 。 

@ 所 有 的 定位 板 〈 导 正 销 ) 均 需 进行 确认 。 
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ee@ 


EREEEEESSTE9。 


模具 动态 检验 


制 件 有 无 附着 在 上 模 的 现象 


成 形 类 制 件 的 深度 是 否 合 格 




















@ 通过 目 视 进行 检查 。 
@ 产生 原因 : 相互 面 对 的 制 件 立 壁 相对 于 冲压 方 
向 的 角度 小 于 25°; 上 模 上 的 排 气 孔 面 积 不 足 。 














~ 


拉 深 、 成 形 件 | 
/= 二 











@ 检查 方法 : 使 用 高 度 卡 尺 检测 模具 及 
面 深 度 。 

@ 要 求 : 产品 模具 深度 - 制 件 深度 <0. 15mm。 

@ 若 不 符合 上 述 要 求 ， 则 应 在 拆除 模具 的 行程 限 


央 件 的 型 















































@ 消除 方法 : 在 上 模 的 产品 型 面 之 外 或 拉 深 肋 位 











置 安装 弹 顶 销 ; 增加 上 模 的 排 气孔 数量 。 





制 件 有 无 裂纹 及 缩 颈 缺 陷 


位 块 、 调 整 块 、 限 位 板 的 状态 下 ， 重 新 确认 模具 的 研 
配 状 态 是 否 合格 。 


制 件 有 无 袜 皱 及 锤 曲 缺陷 





a 


4: 容 易 发 生 裂纹 及 缩 颈 部 位 


@ 检查 方法 : 

Q 擦 净 制 件 的 内 、 外 表面 ， 通 过 目 视 确认 制 件 有 
无 裂纹 及 缩 颈 。 

@) 缩 颈 很 难 判断 ， 必 要 时 应 使 用 厚度 卡尺 检测 制 
件 相 应 部 位 的 厚度 ， 确 认 该 部 位 的 板 厚 减 薄 率 。 

@ 板 厚 减 薄 率 小 于 25% 即 可 。 

@ 板 厚 减 薄 率 =( 板 厚 -测定 厚度 值 )/ 板 厚 x 
100% 。 


































































































制 件 普 曲 
拉 深 件 


@ 制 件 原则 上 不 允许 存在 裙 皱 缺陷 〈 若 在 后 工序 
可 以 消除 ， 也 可 以 存在 )。 

@ 行 存 在 普 曲 缺陷 ， 则 应 确认 凸 、 凹 模 刃 口 间 隙 
或 通过 加 大 成 形 圆 角 RR 加 以 消除 。 
前 过 目 视 进行 检查 。 









































@ 通过 
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卫 汽 车 覆盖 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 





模具 动态 检验 


制 件 有 无 弹性 变形 缺陷 





制 件 形状 


翻 边 、 整 形 











@ 弹性 变形 缺陷 : 外 张 型 回 弹 、 内 四 型 回 弹 。 @ 通过 目 视 检 查 制 件 缺 陷 。 









































@ 通过 目 视 或 使 用 检 具 进行 检测 。 @ 确认 并 消除 拉 痕 产生 原因 ， 





成 形 圆 角 的 粗糙 度 














不 足 ， 型 腔 内 有 脏 物 ， 馈 块 之 间 间 阶 过 大 或 存在 高 度 


中 拉 深 件 外 张 ， 加 大 项 出 压力 。 差 等 等 。 





@) 拉 深 件 内 凹 : 减 小 项 出 压力 。 @ 确认 并 消除 划 伤 产生 原因 ， 











顶 出 器 托 料 架 表面 





@) 翻 边 、 整 形 件 : 检测 并 调整 是 、 目 模 刃 口 间隙 ;| 不 光滑 ， 制 件 与 定位 发 生 干涉 ， 送 、 取 件 时 与 制 件 与 

















消除 因 侧 向 力 引 起 的 刃 口 间隙 变化 问题 。 模具 型 面 发 生 干 涉 等 等 。 














制 件 有 无 扭曲 及 弓 背 形 缺 陷 检查 制 件 有 无 变形 缺陷 





增加 流入 量 减少 流入 量 @ 变形 种 类 
/ 1 (1) 模具 硬 点 ; 





@) 因 凸 模 的 研 配 状态 〈 冲压 件 研 配 ) 不 良 引 起 的 








判 件 变形 。 


@) 因 压 料 板 研 配 不 良 引 起 的 制 件 变形 。 
@) 因 凸 、 四 模 间 隙 小 而 造成 的 制 件 变形 。 








(2) 确 碰 划 伤 变形 .; 











1 
增加 流入 量 JW 与 顶 出 器 托 料 架 干涉 引起 的 制 件 变形 。 





己 背 形 @) 因 导 正 销 引起 的 制 件 变形 。 
@ 因 定 位 板 引起 的 制 件 变形 。 

岂 件 @ 检查 方法 : 
; Q@ 目 视 。 
过 调整 奈 边 肋 或 压 料 面 间 际 ,调整 | ”@ 使 用 油 石 轻 轻 研磨 制 件 表 
材料 流入 量 。 否 均匀 。 
@) 翻 边 、 整 形 模 : 调整 凸 、 凹 模 刃 口 间 卫 ,修整 
预 调整 量 。 
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在， 检查 其 研磨 痕 是 








EREEEEESSE9。 


模具 动态 检验 


成 形 模 有 无 带 料 现象 


制 件 的 翻 边 、 整 形 部 位 有 无 缺陷 





带 料 缺陷 


切 边 线 


@ 检查 方法 : 使 用 ; 
研磨 痕 是 否 均匀 。 

@ 消除 缺陷 对 策 

中 拉 深 模 : 在 切 边线 外 侧 设置 搜 料 肋 ; 调整 拉 深 
肋 ， 增 加 进 料 阻力 。 

@) 翻 边 、 整 形 模 : 调整 凸 、 凹 模 太 口 间隙 ; 重新 
确认 压 料 板 的 研 配 状态 ;调整 压 料 板 分 割 线 位 置 。 


拉 深 形状 


























石 轻 轻 研磨 制 件 表面 ， 检 查 





























斜 攀 翻 边 





@ 缺陷 种 类 : 皱纹 、 板 厚 变 薄 、 拉 痕 、 回 弹 、 缩 
颈 、 冲 撞 痕 。 

@ 缺陷 产生 原因 : 点 、 四 模 刃 口 间 际 (1) 不 合 
理 : 间 际 过 大 、 间 际 过 小 、 间 际 不 均 。 

@ 通过 目 视 检查 制 件 内 、 外 表面 。 















































制 件 是 否 存在 因 定位 造成 的 变形 





A—A $12~918 


条 0 一 吉 


柱 式 定位 板 


F 


板式 定位 板 





@ 为 了 防止 制 件 变形 : 保证 标 有 友 的 尺寸 ， 尽 可 

















用 板式 定位 板 〈 废 料 部 位 可 使 用 柱 式 定位 板 ) 。 
@ 使 用 卡尺 检查 标 有 友 的 尺寸 。 
@ 通过 目 视 检查 制 件 是 否 存 在 变形 。 
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模具 动态 检验 


制 件 有 无 因 项 件 器 造成 的 制 件 变形 





友 加 工 型 面 


托 料 架 
A 
友 加 工 型 面 


凸 、 加 模 硬 点 压 料 板 硬 点 入 要 六 


@ 侧 向 力 造成 的 模具 硬 点 : 同一 方向 上 的 制 件 侧 
壁 或 斜面 上 均 有 挤 压 痕 。 
目 视 检 查 制 件 表面 有 无 因 模具 侧 向 力 造成 | ”@ 确认 项 目 : 
的 模具 便 点 。 Qa 托 料 架 的 型 面 是 否 符 
@ 消除 方法 : @) 顶 件 器 的 上 升 速度 是 
Q9 凸 、 四 模 硬 点 : 设置 消除 侧 向 力 用 的 反 侧 块 。 @) 顶 件 器 在 上 升 过 程 中 
@) 压 料 板 硬 点 : 设置 压 料 板 平 衡 块 。 








前 过 目 视 检查 制 件 有 无 因 顶 件 涡 造成 的 变形 。 
















































































@ 通过 





趾 件 型 面 ? 
十 快 ? 


< 














三 | 
目 
征 










































































限 位 板 的 高 度 是 否 良好 





限 位 板 





@ 检查 方法 ; 限 位 板 上 放 一 张 纸 ， 含 制 件 压 到 下 
赤 边 、 则 本 | 死 点 。 检 查 纸 上 有 压 印 即 可 。 本 
e@ 检查 位 置 ; 拉 深 模压 边 圈 及 后 序 模压 料 板 的 4 


个 角 部 限 位 板 。 
注 : 后 序 模 可 从 压 料 板 客 视 孔 塞 人 纸张 检查 。 


限 位 板 廊 
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ee@ 


EREEEEESSE9。 


模具 动态 检验 


模具 行程 限 位 块 的 高 度 是 否 良好 





@ 行程 限 位 块 的 高 度 要 保证 : 

中 切 边 、 冲 孔 模 : 刃 口 刃 和信 量 为 2 ~4mm; 废料 刀 上 
平面 与 上 模 叉 口 之 间 的 间 阶 值 为 2mm。 

@ 翻 边 、 整 形 模 : 压 料 板 限 位 板 到 位 状况 良好 
(用 纸张 确认 ) ; 

整形 部 位 着 色 率 达 80% 以 上 (用 红 丹 粉 确认 ) 。 
®@ 调 模 要 求 . 

整形 刃 口 Q 冲 裁 类 模具 : 行程 限 位 块 与 上 模 保留 0 ~ 1mm 

翻 边 、 整 形 模 间隙 〈 用 塞 尺 进行 确认 ) 。 
@) 成 形 类 模具 : 所 有 行程 限 位 块 均 要 与 上 模 接 触 
性 红 丹 粉 进行 确认 ) 。 




























































































定位 板 ( 销 ) 的 位 置 和 高 度 是 否 合 适 





@ 拉 深 模 : 
Q@ 在 拉 深 模具 的 前 、 后 和 两 侧 4 个 方向 上 均 需 设 
前 侧 定位 板 : a 置 板材 定位 板 〈 销 ) 。 
@) 同一 侧 两 块 定位 板 ( 销 ) 的 设置 位 置 : 距 毛 坏 
板 料 端 部 1/5 处 ,但 要 大 于 50mm。 
@ 为 了 避免 板材 或 制 件 在 送料 过 程 中 被 定位 板 划 伤 ， 
前 侧 定位 板 的 高 度 一 定 要 低 于 送料 高 度 。 
@ 后 序 模 : 形 定位 + 辅助 定位 板 ( 销 )。 
辅助 定位 板 〈 销 ) 的 高 度 必须 要 低 于 送 、 取 料 高 度 。 
@ 通过 目 视 进行 检查 。 
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EEEEEEEREREEEEIEEESESS 


模具 动态 检验 


模具 保存 块 的 高 度 是 否 良好 








斜 攀 模 
不 允许 接触 克 


I 人 
A 


4 


自动 化 冲压 线 
模具 用 
@ 模具 保存 块 的 高 度 要 满足 以 下 条 件 : 
d 压 料 板 与 凸 模 之 间 保 持 10mm 以 上 间隙 。 


@) 弹簧 、 氮 气缸 、 聚 氮 酯 橡胶 等 压力 源 不 允许 受 


载荷 。 
@ 模具 导向 装置 的 思量 要 大 于 50mm。 


目 视 或 使 用 平板 尺 进行 检查 。 







































































@ 通过 


压 料 板 侧 销 的 工作 状态 是 否 良 好 





确认 压 料 板 的 行程 是 否 足够 





对 10(min) 
对 10(mnin) 





@ 检查 内 容 , 4 个 工作 侧 销 与 压 料 板 的 接触 状态 。 
e@ 检查 方法 ， 上 模 在 上 死 点 时 ， 用 手 旋转 工作 侧 
销 。 
@ 原则 ， 压 料 板 压 住 制 件 后 ， 要 保证 上 模 工 作 部 件 与 | “四 要求: 4 个 工作 侧 销 部 不 多 许 存在 转动 现象 
制 件 的 最 短 距离 大 于 10mm ( 弹 顶 销 为 5mm)。 
@ 工作 部 件 ， 上 模 刃 口 、 弹 顶 销 、 斜 栅 压 料 板 ， 
翻 边 顶 出 器 顶 杆 等 。 
@ 通过 目 视 进行 检查 。 
e@ 特别 要 注意 有 什 面 立 切 或 斜面 立 翻 时 的 状况 。 
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ee@ 


EREEEEESSE9。 


模具 动态 检验 








@ 原则 : 自动 或 人 工 取 制 件 时 ， 顶 件 器 上 
度 必须 要 保证 制 件 与 模具 部 件 不 发 生 干 涉 ，# 


许 发 生 兢 磁 、 划 伤 现象 。 








@ 取 料 侧 的 下 模 上 不 能 有 与 人 


@ 首先 确认 客户 生产 线 的 送料 高 度 ， 然 后 通过 现 | 定位 板 。 




















场 取 件 试验 进行 确认 。 








和 项 出 高 
判 件 不 允 @ 在 送料 高 度 上 ， 模 具 前 、 后 侧 不 允许 有 影响 送 、 
取 料 的 模具 部 件 。 






































出 伯 


F 发 生 干 涉 


确认 制 件 的 材料 利用 率 是 否 


的 部 件 ，| 。@@ 为 防止 板 料 续 错 方向 ， 拉 深 模 的 四 周 均 应 设置 


@ 人 工 续 料 时 ， 模 具 的 前 侧 应 设置 人 工 送 料 架 。 
@ 模具 后 侧 定位 应 设置 为 可 动 式 定位 板 。 
@ 在 现场 用 实物 进行 送 、 取 料 试验 予以 确认 。 
































适 











@ 通过 调整 ， 尽 可 能 减 小 拉 深 用 板材 的 轮廓 尺寸 ， 











提高 材料 利用 率 。 


@ 方法 : 确认 制 件 的 切 边 轮 廊 线 ， 在 保证 拉 深 件 
不 起 锌 、 不 发 生 苞 曲 变 形 或 制 件 回 弹 等 缺陷 的 情况 


下 ， 尽 可 能 减少 切 边线 外 侧 的 材料 宽度 。 
拉 深 肋 外 侧 的 残留 料 宽 原 则 上 不 能 大 于 10mm。 
根据 拉 深 性 要 求 ， 材 料 流入 到 拉 深 肋 内 侧 也 可 。 
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第 二 他 


拉 人 深信 、 人 成 人 形 人 人 全 天生 








一 EEEEEEDESS9， 
模具 动态 检验 目录 


检查 项目 
认 压 边 圈 安 全 限 位 装置 是 否 留 有 安全 行程 量 
认 压 料 面 的 着 色 率 是 否 良好 
认 四 模 有 效 型 面 的 着 色 率 是 否 良 好 
认 拉 深 肋 间隙 是 否 良好 
认 排 气孔 的 数量 是 否 足 够 
模 轮廓 线 的 分 割 位置 是 否 良好 
认 有 无 因 压 料 面 形状 不 良 而 造成 的 拉 深 件 不 良 问题 
认 有 无 拉 深 到 位 印记 ， 其 高 度 是 否 合理 
模具 的 所 有 成 形 圆 角 的 粗糙 度 是 否 足 够 
认 外 板 件 有 无 滑 移 线 
认 拉 深 件 有 无 因 排 气孔 造成 的 印记 
认 拉 深 件 表面 有 无 脏 点 
认 拉 深 件 有 无 冲击 痕 
压 边 圈 限 位 板 的 间 际 是 否 合理 
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Dj|oo|l 人 Clwmwl 上 mp 
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CEEEEEEEEEEHEEESES 





模具 动态 检验 拉 深 .成 形 模 


确认 压 边 圈 安全 限 位 装置 是 否 


留 有 安全 行程 量 确认 压 料 面 的 着 色 率 是 否 良好 








侧 销 式 

















@ 压 边 疾 安全 限 位 装置 种 类 : 侧 销 式 、 螺 栓 式 。 @ 为 了 保证 拉 深 性 的 稳定 性 ， 压 料 面 的 着 色 率 必 
@ 作用 : 防止 压 边 轿 脱 离 凸 模 〈 因 惯性 或 被 上 模 | 须 达到 一 定 要 求 。 

带 起 )。 @ 要 求 : 拉 深 肋 内 侧 着 色 率 要 达到 90% ; 拉 深 肋 
@ 要 求 : 单 动 拉 深 模 应 必 备 ;， 压 边 圈 在 上 死 点 位 | 外 侧 着 色 率 要 达到 80% 。 

置 时 ， 限 位 装置 与 压 边 圈 限 位 面 之 间 必须 保留 20mm | ”@ 检查 方法 : 按 工 艺 压力 预先 把 板材 压制 成 压 料 

安全 行程 。 面 形状 ， 在 内 、 外 表面 均匀 上 且 薄 薄 地 涂抹 红 丹 粉 ， 然 
@ 试 异 时 通过 目 视 ; 后 用 四 模 压 紧 压 边 圈 。 检 查 压 料 面 的 着 色 状 态 即 可 。 







































































确认 拉 深 肋 间 隐 是 否 良好 





巴 模 


100(min) 


Re 


圆 形 拉 深 肋 合 形 拉 深 肋 拉 深 凸 全 


@ 拉 深 肋 间 隙 要 求 : 

Q 圆 形 拉 深 肋 及 拉 深 凸 台 一 一 板 厚 的 100% 。 

@) 台 形 拉 深 肋 一 一 板 厚 的 80% ~90% 。 

@ 检查 方法 : 按 工艺 压力 把 板材 压制 成 压 料 面 形 
状 ， 然 后 使 用 板 厚 测量 仪 检测 拉 深 肋 部 位 实际 板 厚 
即 可 。 






































@ 为 了 保证 制 件 精度 要 求 ， 凹 模 着 色 率 必须 要 达 
到 一 定 要 求 。 

@ 要 求 : 叫 模 有 效 型 面 的 着 色 率 要 达到 80% (外 
板 件 容易 产生 上 暗 坑 缺陷 的 部 位 应 达到 100% ) 。 

@ 检查 方法 : 在 拉 深 件 内 、 外 表面 涂抹 红 丹 粉 ， 
然后 屿 、 四 模 合 到 位 ， 检 查 止 模 的 有 效 着 色 状 态 。 
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ee@ 


EREEEEESSE9。 


模具 动态 检验 拉 深 .成 形 模 





@ 排 气 孔 大 小 : 

QD V4 一 一 外 板 件 凸 模 。 

@) $6 一 一 外 板 件 四 模 ， 内 板 件 凸 、 媚 模 。 @ 通过 目 视 检查 拉 深 件 有 无 很 难 消 除 的 袜 皱 。 

@ 排 气孔 数量 : 上 号 、 四 模型 面 面 积 的 2% ~3% 。 @ 确认 起 皱 部 位 的 凸 模 轮 廓 线 是 否 存在 分 割 不 良 
@ 为 了 防止 模具 型 腔 内 进 杂 物 ， 上 模 排 气孔 处 应 | 问题 。 
安装 排 气管 或 在 上 模 底 平面 处 设置 防 尘 盖 板 。 
@ 检查 方法 : 用 油 石 轻 轻 研 磨 制 件 外 表面 ， 检 查 
判 件 表面 有 无 排 气孔 印痕 。 




























































































确认 有 无 因 压 料 面 形状 不 良 而 
造成 的 拉 深 件 不 良 问题 





NN 


到 位 印记 


正确 ol 
ba 本 安装 在 斜面 上 灸 块 。 [安装 在 平面 上 


@ 拉 深 件 不 良 现象 : 制 件 局 部 产生 死 外 〈( 材 料 到 | @ 拉 深 到 位 印记 镶 块 应 安装 在 上 模 上 ， 高 出 型 面 

死 ) 或 严重 裂纹 。 的 高 度 为 0.3mm。 
@ 确认 压 料 面 形状 与 凸 模 上 平面 形状 是 否 基本 @ 应 安装 在 与 型 面 垂直 的 方向 上 。 

致 (保证 相 邻 截面 的 材料 流入 量 趋 于 一 致 ) 。 @ 通过 目 视 进 行 确认 ; 使 用 高 度 卡尺 测量 高 度 。 
@ 在 压 料 面 形状 设置 不 太 合 理 的 情况 下 ,确认 有 

无 通过 调整 拉 深 肋 予 以 解决 的 可 能 性 。 
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村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


模具 动态 检验 拉 深 .成 形 模 


模具 的 所 有 成 形 圆 角 的 粗糙 度 是 否 足 够 确认 外 板 件 有 无 滑 移 线 


-el 
AA 


@ 凸 模 、 凹 模 、 压 边 圈 的 成 形 圆 角 RR 均 需 要 用 、 
石 打 磨 ， 粗 糙 度 要 达到 镜面 程度 。 
@ 通过 目 视 进 行 检 查 。 








@ 滑 移 线 : 因 材 料 流动 而 造成 的 制 件 楼 线 
外 板 件 表面 不 允许 产生 滑 移 线 。 
通过 目 视 或 用 油 石 进行 确认 。 

@ 解决 办 法 : 通过 调整 压 边 力 大 小 或 拉 深 肋 间 际 
大 小 ， 控 制 材 料 流动 量 。 































































































确认 拉 深 件 有 无 因 排 气孔 造成 的 印记 确认 拉 深 件 表面 有 无 脏 点 





及 点 《> 


e@ 脏 点 ， 因 模具 型 腔 内 进入 异物 而 造成 的 制 件 
面 同 加 不 平 的 缺陷 。 
e@ 通过 目 视 或 使 用 油 石 确认 制 件 表面 有 无 排 气 孔 | 后 通过 日 视 及 信用 油 石 进行 检查 。 
a ®@ 制 件 内 不 允许 产生 五 个 以 上 的 脏 点 。 
e 确认 检查 排 气孔 是 否 是 通 孔 ， 有 无 堵 案 现象 。 | 《消除 办 法 
人 确认 排 气孔 的 面积 总 和 是 否 大 于 型 面 面 积 的 | 芝 高 异 其 清 济 度 ; 
0 .3% 提高 作业 环境 的 “5S” 状 态 。 
@ 确认 凸 模 、 四 模 、 压 边 圈 上 的 排 气 用 铸件 孔 | ® 注 : 5S: 整理 、 整 顿 、 清 扫 、 清 洁 、 素 养 
(也 可 以 是 减 重 孔 ) 的 面积 总 和 要 大 于 凸 模型 面 面 各 
的 3%。 
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模具 动态 检验 拉 深 .成 形 模 


压 边 圈 限 位 板 的 间隙 是 否 合理 





间隙 为 0 
壤 死 


立 板 间隙 的 设 定 原则 : 

Q@ 压 料 面 墩 死 : 压 料 面 上 设 有 切 边线 或 制 件 形状 
冲击 痕 : 成 形 初期 形成 的 材料 变形 残留 形状 被 | 的 拉 深 制 件 (为 了 压 出 合格 制 件 形状 ) 。 
制 件 表面 上 的 制 件 表 面 不 平 缺 陷 。 @ 压 料 面 不 墩 死 : 压 料 面 上 没有 切 边 线 或 制 件 形 

@ 通过 目 视 或 使 用 油 石 进行 检查 。 状 的 拉 深 制 件 。 

@ 解决 对 策 : @ 检查 方法 : 

@ 加 大 顶 出 压力 或 调整 拉 深 肋 (设置 双 拉 深 肋 ), | ”中 墩 死 ， 在 限 位 板 的 上 部 放 一 张 薄 纸 ， 把 模具 调 
控制 材料 流入 量 整 到 下 死 点 位 置 ， 此 时 抽 不 出 纸张 即 可 。 

@ 加 大 凹 模 圆 角 R， 减 小 成 形 初期 的 材料 变形 量 。 @ 不 墩 死 : 用 塞 尺 检查 间隙 (2mm) 即 可 。 
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第 三 节 


©@O@OPP@ 





一 EEEEEEDESS9， 
模具 动态 检验 目录 


检 查 项目 





[e) 


Dj|oo|lj 人 wm 上 imp 











制 件 的 剪 切 断面 是 否 存在 缺陷 

认 切 边 废料 的 滑落 状态 是 否 良好 
认 冲 孔 废 料 的 请 落 状态 是 否 良 好 
认 丸 口 有 无 降低 剪 切 力 措施 
口 及 冲 头 的 丸和 量 是 否 合适 

认 切 边 及 冲 孔 刃 口 立 面 有 无 硬 点 

认 有 无 因 冲 孔 的 工作 条 件 不 良 而 造成 的 制 件 
认 有 无 因 侧 向 力 造 成 的 制 件 毛刺 

认 送 料 〈 续 件 ) 是 否 容 易 
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村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


模具 动态 检验 切 边 . 冲 孔 模 


制 件 的 剪 切 断面 是 否 存在 缺陷 确认 切 边 废 料 的 滑落 状态 是 否 良好 





剪 切断 面 缺陷 


本 
03(max) 





| 
> 





@ 剪 切 断面 缺陷 : 毛刺 、 塌 角 、 带 料 存 

@ 通过 目 视 进 行 确认 : @ 通过 目 视 进行 确认 : 

中 切 边 或 冲 孔 毛刺 高 度 不 能 超过 0. 3mm。 QD 客户 使 用 设备 的 工作 台 尺 寸 。 

@ 断面 不 允许 产生 塌 角 及 带 料 瓯 曲 缺 陷 。 @) 切 边 废料 能 否 自 由 滑落 到 客户 工作 台 外 侧 。 

@ 确认 : @ 废料 自由 滑落 状态 随 设备 类 型 (机 械 、 油 压 设 
@ 毛刺 : 西 、 止 模 间 除 过 大 或 过 小 ; 四 模 为 口 垂 | 备 ) 不 同 而 发 生变 化 ， 所 以 ， 确 认 上 废料 滑板 的 水 平角 
直 度 不 足 。 度 是 否 大 于 25°。 

@) 塌 角 : 凸 、 四 模 间 隙 过 大 ; 凸 模 六 口 平 玫 
@) 带 料 普 曲 : 压 料 板 轮 廓 线 与 切 边 线 的 间 陈 ; 

















































































































确认 刃 口 有 无 降低 剪 切 力 措施 





废料 滑板 

















@ 确认 冲 孔 废料 是 否 自由 滑落 到 废料 盒 内 或 掉 到 
废料 滑板 上 滑 出 模具 外 。 
@ 检查 方法 : @ 通过 听 或 触摸 等 方法 ， 确 认 模 具 在 工作 过 程 中 
中 使 用 砸 掉 焊 药 的 焊条 往 下 砸 废料 豆 。 有 无 异 音 及 振动 。 
@) 使 用 小 型 手电 简 从 冲 孔 四 模 底 部 照射 从 上 部 @ 通过 目 视 检查 刃 口 部 位 是 否 设 置 为 以 降低 前 切 
观察 废料 滑 道内 有 无 突出 来 的 台阶 (影响 废料 豆 的 | 力 为 目的 的 斜面 或 波浪 形状 。 
顺利 滑落 ) 。 @ 制 件 水 平角 度 大 于 15° 或 板 厚 超 过 3. 0mm 时 ， 
冲 孔 冲 头 为 口 也 要 修整 为 斜面 。 
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EREEEEESSTE9。 


切 边 , 冲 孔 模 


否 合适 确认 切 边 及 冲 孔 刃 口 立 面 有 无 硬 点 


切 边 刃 口 及 冲 头 的 刃 入 量 是 





标准 部 位 





@ 刃 口 九 入 量 标准 : 

@ 切 边 刃 口 标准 部 位 : 4 ~5mm; 口 硬 点 : 因 刃 口 间 阶 过 小 而 产生 的 刃 口 立 面 

@) 废料 刀 : 2mm; 冲 头 : 3mm。 上 的 黑色 印记 。 

@ 确认 方法 : @ 通过 目 视 进 行 检查 。 

@ 切 边 刃 口 ， 上 模 在 下 死 点 时 ， 在 凸 模 上 划 线 或 | ® 利用 间隙 塞 尺 检查 有 为 口 硬 点 部 位 的 为 口 间隙 ， 
喷 颜 色 ， 然 后 用 平板 尺 测 量 。 确认 间隙 值 是 否 在 与 板 厚 相对 应 的 间 际 值 上 。 


@) 冲 头 : 确认 冲 孔 四 模 内 的 废料 豆 深 度 。 



























































确认 有 无 因 冲 孔 的 工作 条 件 不 良 而 
造成 的 制 件 缺陷 








调整 前 调整 后 





@ 检查 制 件 的 冲 孔 部 位 缺陷 (如 冲 孔 毛刺 大 、 带 i 
料 等 )， 确 认 缺 陷 是 不 是 由 于 冲 孔 工作 条 件 不 良 而 造 
成 。 @ 侧 向 力 可 造成 剪 切 间隙 变 大 或 变 小 ， 导 致 制 件 

@ 冲 筷 面 为 斜面 时 ， 必 须 对 冲 头 端 部 的 刃 口 形状 | 的 剪 切 毛刺 大 。 
进行 调整 ， 如 图 所 示 。 dg 两 侧 的 剪 切 力 过 于 悬殊 而 造成 侧 向 力 。 

@ 通过 日 视 进 行 确认 。 名 刃 口 未 设 反 侧 凸 台 ; 通过 目 视 进行 确认 。 

@) HB 三 1.5 的 铸造 镶 块 轨 口 没有 立 肋 ， 造 成 为 口 
刚性 不 足 ; 使 用 检测 仪 进行 检查 。 
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模具 动态 检验 切 边 . 冲 孔 模 





确认 送料 ( 续 件 

















@ 通过 手动 送料 ( 续 件 ) ， 检 查 送料 过 程 中 有 无 阻 
碍 物 或 容易 引起 制 件 磋 磁 、 变 形 的 部 位 。 
@ 送料 方向 上 的 下 模 辅 助 型 面 均 要 设置 斜 也 
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第 四 站 


OQ@O0L6 











模具 动 态 检 验 目 录 


检查 项目 
认 有 无 因 侧 向 力 造 成 的 制 件 起 四、 翻 边 角 度 不 良 、 拉 毛 等 缺陷 
认为 口 为 人 量 是 否 足 够 
成 形 部 位 的 有 效 工 作 面 是 否 足 够 
认 翻 边 顶 出 器 的 动作 是 否 顺畅 
认 翻 边 顶 出 器 的 动作 是 否 正确 
边 顶 出 器 能 和 否 顺利 顶 出 制 件 ， 制 件 有 无 变形 缺陷 
认 压 料 板 的 分 割 线 位 置 、 与 凹 模 娘 口 的 间 隐 是 否 合 
判 件 有 无 变形 缺陷 





4 
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OO 人 DOWD- 
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模具 动态 检验 翻 边 ,整形 模 


确认 有 无 因 侧 向 力 造成 的 制 件 起 皱 、 - ee 
翻 边 角度 不 良 、 拉 毛 等 缺陷 。 确认 刃 口 丸 入 量 是 否 足 够 





{37 反 侧 凸 台 


反 侧 凸 台 高 度 不 足 











下 压 料 板 > @ 下 死 点 时 ， 在 凸 模 上 画 出 止 模 刃 口 位 置 或 喷涂 
无 立 肋 彩色 颜料 的 方法 确认 凸 、 凹 模 太 入 量 。 
上 、 下 压 料 板结 构 铸造 刃 口 强度 不 足 





@ 侧 向 力 可 造成 翻 边 、 整 形 刃 口 间隙 变 大 或 变 小 ， 
导致 制 件 产生 缺陷 。 
G 上、 下 压 料 板结 构造 成 侧 向 力 
@) 刃 口 未 设 反 侧 凸 台 或 反 侧 凸 台 
通过 目 视 进行 确认 。 
@) 铸造 镶 块 太 口 没有 立 肋 ， 造 成 区 口 刚性 不 足 ; 
使 用 检测 仪 进行 检查 。 





高 度 不 足 ; 























成 形 部 位 的 有 效 工作 面 是 否 足够 . 确认 翻 边 项 出 器 的 动作 是 否 顺畅 





限 位 块 


E79 
而 和 




















| - @ 压力 机 运转 几 个 行程 ， 通 过 目 视 确认 每 个 翻 边 
@ 通过 目 视 确认 : 上 、 下 成 形 刃 口 的 有 效 工 作 面 要 顶 出 加 的 动作 是 否 顺 畅 
比 制 件 轮 亡 大 10mwn 以 上 。 @ 使 用 间隙 塞 尺 检 查 翻 边 凸 模 与 顶 出 块 、 顶 出 器 
与 限 位 块 之 间 的 滑动 间 险 是 否 过 大 。 
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CEEEEEEEEEEHEEESES 


模具 动态 检验 翻 边 ,整形 模 


翻 边 顶 出 器 能 否 顺利 项 出 制 件 ， 
制 件 有 无 变形 缺陷 




















通过 目 视 进行 确认 : 
翻 边 顶 出 絮 顶 出 块 的 位 置 排 布 是 否 利 于 顶 出 


























判 件 被 项 出 后 ， 有 无 发 生变 形 缺 陷 。 











@ 通过 目 视 进行 确认 . 
压 料 板 距 离 制 件 5mm 时 ， 必 须 保 证 : 

Q@ 翻 边 顶 出 器 的 顶 出 块 距 制 件 翻 边 端 部 5mm 以 
J 

@) 定位 板 导 向 面 距 制 件 表面 预 留 10mm 以 上 。 




















确认 压 料 板 的 分 割 线 位 置 、 与 凹 模 刃 口 的 间 隐 是否 合 理 





翻 边 : 


R | 2 





©) 


@ 图 a: 外 板 件 翻 边 ; 普通 翻 边 。 @ 图 d4， 普通 整形 。 
图 b: RR>10 时， 分 割 线 取 只 切 点 或 尺 切 点 内 侧 | 图 e: R=101 或 内 板 件 易 发 生 弹 性 回 强 的 部 位 ， 分 
2~3mm。 割 线 取 丸 切 点 或 尺 切 点 内 侧 2 ~3mm。 
图 c: 翻 边 直 线段 长 度 小 于 21 时 ， 分 制 线 取 RR 切 点 | 。@ 压 料 板 与 四 模 刃 口 之 间 的 间隙 应 不 大 于 0. 5mm。 
或 民 切 点 内 人 2~3mm。 

@ 压 料 板 与 凹 模 刃 口 之 间 的 间隙 应 不 大 于 0.5Smm。 
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制 件 有 无 变形 缺陷 


第 六 章 ”模具 动态 检验 车 


翻 边 整 形 模 




















@ 通过 目 视 确认 翻 边 或 整形 部 位 周边 有 无 制 件 变 
形 缺 陷 。 





@ 确认 变形 部 位 的 压 料 板 着 色 状 态 是 否 良好 。 
@ 确认 压 料 板 压力 源 压 力 是 否 足够 。 


@ 确认 翻 边 或 整形 刃 口 间 院 是否 良好 。 
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第 五 节 


———————@@e 








ESEEESSE9。 


模具 动态 检验 目录 斜 攀 模 


检 查 项目 





[e) 


Di|oco ii ~ 人 CI 上 wii 一 





认 斜 棉 滑 块 的 回程 是 否 良好 
认 和 斜 棉 滑 块 有 无 窜 动 量 

认 有 无 返 模 机 构 ， 是 否 起 作用 
斜 棉 冲 孔 废 料 的 处 理 方法 是 否 正 确 

认 和 斜 栅 模 各 部 件 的 动作 是 否 协 调 合 理 ( 单 动 、 双 动 斜 杭 模 ) 
认 和 斜 棉 刃 口 与 上 压 料 板 轮 廓 线 有 无 干涉 

认 和 斜 模压 料 板 的 着 色 状 态 
认 和 斜 棉 工 作为 口 的 为 入 量 是 否 合理 
认 有 无 因 侧 向 力 引 起 的 剪 切 毛刺 、 裤 皱 、 成 形 不 良 等 制 件 缺 陷 

认 有 无 因 斜 模压 料 板 造 成 的 制 件 变形 现象 

认 不 同方 向 共同 加 工 〈 切 边 或 翻 边 ) 部 位 的 为 口 工作 顺序 是 否 合理 
认 和 斜 模 切 边 牙 口上 有 无 降低 剪 切 力 的 措施 
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村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检 验 图 解 


模具 动态 检验 斜 攀 模 


确认 斜 枢 滑 块 有 无 窜 动 量 





@ 斜 杭 滑 块 不 允 齐 

@ 检查 方法 : 
Qa 拆 掉 斜 攀 滑 块 的 上 压板 ， 然 后 用 手 或 援 棍 左 右 

最 晃动 斜 棉 滑 块 ， 确 认 斜 横 滑 块 有 无 定 动量 。 

i 加 使 用 间 队 塞 尺 检 查 斜 模 滑 块 侧 导向 部 位 的 间 险 ， 

导向 面 的 间 院 值 应 为 0.01mm。 

@ 通过 目 视 确认 和 斜 模 滑 块 是 否 能 够 迅速 回 位 ， 而 

有 是 否 回 到 滑 块 回程 限 位 块 处 。 

@ 查找 原因 . 

@ 确认 和 斜 横 滑 块 的 回程 压力 源 的 压力 是 否 足 够 。 

@) 确认 和 斜 栅 滑 块 的 侧 导 向 间隙 及 与 上 压板 之 间 的 

间隙 是 否 过 小 。 
































斜 模 侧 导 向 板 






























































斜 橡 冲 孔 废料 的 处 理 方法 是 否 正确 





废料 豆 挡 块 


J 


驱动 器 与 滑 块 刚 接触 下 死 点 位 置 























@ 原则 : 所 有 和 斜 杭 冲 孔 的 废料 通道 上 均 要 设置 废 
@ 往返 模板 工作 面 上 涂抹 红 丹 粉 ， 压 力 机 运转 一 


料 豆 挡 块 。 
个 行程 ， 确 认 有 无 干涉 现象 ， 并 检查 间隙 a。 @ 通过 目 视 进 行 确 认 。 
@ 要 求 : 驱动 需 与 滑 块 刚 接触 时 ， 返 枢 板 与 返 枢 
导 块 要 保留 10mm 以 上 间隔 。 
下 死 点 时 ， 返 枢 板 与 返 模 导 块 的 间隙 值 : 上 帅 模 为 


a=0; 下 和 斜 杭 为 a =2mm。 
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EREEEEESSTE9。 


模具 动态 检验 斜 攀 模 


确认 斜 槐 模 各 部 件 的 动作 是 否 协调 合理 ( 单 动 、 双 动 斜 杭 模 ) 








反 侧 导 板 斜 枫 压 料 板 驱动 器 子 斜 栅 滑 块 上 压 料 板 
上 压 料 板 下 





模具 导向 斜 攀 滑 块 


@ 单 动 斜 栅 模 的 各 部 件 动作 顺序 如 下 : 

GD 模具 导向 为 入 40mm 后 ， 导 柱 、 导 套 开始 丸和 人 。 @ 双 动 斜 杭 模 的 各 部 件 动 作 顺序 如 下 : 

@) 模具 导向 刃 入 30mm 后 ， 反 侧 导 板 开始 为 入。 | ”@ @ 与 单 动 斜 攀 模 相同 ; @@ 反 侧 导 板 刃 入 30mm 

@ 反 侧 导 板 丸和 30mm 后 ， 斜 攀 滑 块 开 始 移动 。 后 ， 母 斜 攀 滑 块 开 始 移动 ; 原则 上 母 斜 攀 滑 块 移 动 到 

(@ 上 压 料 板 要 比 斜 模压 料 板 提前 10mm 压 住 制 件 ，| 位 后 ， 子 斜 棉 滑 块 才 开始 移动 ;，@ 母 斜 机 滑 块 移动 到 

@) 在 加 工 开始 5mm 之 前 ， 斜 棉 压 料 板 必须 压 住 制 位 ， 下行 10mm 之 后 ， 上 压 料 板 开始 压 住 制 件 ; 上 
件 。 压 料 板 要 比 斜 模压 料 板 提前 10mm 压 住 制 件 ，@ 在 加 

@ 通过 目 视 进行 确认 。 工 开始 5mm 之 前 斜 棉 压 料 板 必须 压 住 制 件 。 

@ 通过 目 视 进 行 确认 。 


























































































































确认 斜 模压 料 板 的 着 色 状态 





上 压 料 板 | ”和 斜 模压 料 板 


和 斜 枫 刃 口 
不 含 制 件 时 位 置 























@ 首先 确认 上 压 料 板 有 无 设置 平衡 块 。 
OO @ 在 本 工序 已 完成 的 制 件 内 外 表面 均匀 且 薄 薄 地 


























@ 在 不 含 制 件 的 状态 下 ， 在 斜 枫 滑 块 刀口 上 涂抹 
| 涂抹 红 丹 粉 ， 然 后 轻 轻 放 在 凸 模 上 ， 滑 块 运行 一 个 行 
红 丹 粉 ， 缓 慢 运行 一 个 行程 ， 然 后 检查 压 料 板 轮廓 线 | 半球 纪 才 粉 ， 然 后 
ee 程 后 检查 斜 模压 料 板 的 着 色 状 态 。 
中， @ 要 求 : 压 料 板 的 有 效 着 色 率 要 达到 80% 以 上 ， 
OD 饼 仙 通过 上 压 料 板 压 料 时 ， 必 须 设置 压 料 板 平 | 得 要 生理 面 的 用 他 党 要 达 和 100%% 。 
衡 块 。 
@ 压 料 板 轮廓 线 部 位 不 允许 存在 着 色 现象 〈 压 料 
板 与 呈 模 刀口 至 少 应 保留 0. 3mm 间隙 ) 。 


@ 通过 目 视 进行 确认 。 
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模具 动态 检验 斜 模 模 
确认 有 无 因 侧 向 力 引 起 的 剪 切 毛刺 、 
裙 皱 、 成 形 不 良 等 制 件 缺陷 














@ 通过 目 视 检查 制 件 有 无 剪 切 毛刺 、 裙 皱 、 成 形 
不 良 等 制 件 缺陷 。 

E: @ 分 析 制 件 在 加 工 过 程 中 是 否 存 在 因 剪 切 力 或 成 
中 切 边 为 口 : 一 般 部 位 为 2 ~4mm, 废料 刀 部 位 为 | 形 力 不 均 衡 而 产生 的 侧 向 力 。 

6 ~ 7mmo @ 存在 侧 向 力 时 ， 应 确认 斜 枫 滑 块 是 否 设 有 防 侧 
@) 冲 孔 : 3mm。 向 力 导 向 板 。 
@) 翻 边 刃 口 : 翻 边 长 度 +10mm。 
@ 确认 方法 : 
@ 冲 孔 : 使 用 高 度 尺 测量 冲 孔 废料 豆 的 深度 。 
@) 其 他 ， 在 凸 模 上 划 线 或 喷涂 颜色 来 确认 。 



























































确认 不 同方 向 共同 加 工 〈 切 边 或 翻 边 ) 


~ N a ] 告 = 人 变 必 由 
No. 10 | 确认 有 无 因 斜 模压 料 板 造成 的 制 件 变形 现象 A 





平衡 块 斜 攀 压 料 板 上 模 刃 口 


斜 棉 刃 口 








人 @ 有 两 种 加 工 方式 : 斜 棉 刃 口 先行 ， 上 模 丸 口 后 
e 在 制 件 表面 涂抹 红 有 髓 粉 ， 检 查 斜 模压 料 板 的 着 | 全 ;上 上 模 娘 口 先行 ， 侠 可 力 口 后 行 。 
ee epi 人 @ 工作 刃 口 干 涉 的 确认 方法 ， 在 先行 刃 口 的 侧 部 
@ 确认 压 料 板 是 否 设 有 平衡 志 (后 行 丸 口 对 应 面 ) 涂抹 红 丹 粉 ， 缓 慢 运行 一 个 行程 
| 后 ,检查 后 行 刃 口 上 有 无 红色 来 判断 。 
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第 六 章 ”模具 动态 检验 车 


模具 动态 检验 斜 攀 模 


No. 12 | 确认 和 斜 攀 切 边 妨 口 上 有 无 降低 剪 切 力 的 措施 








| 中 、 小 型 模 150 | 
大 型 模 300 上 模 刃 口 


e 通过 听 或 甬 措 等 方法 ， 确 认 模具 在 工作 过 程 中 
有 无 异 音 及 振动 。 
@ 通过 目 视 检查 斜 攀 刃 口 部 位 是 否 设 置 为 以 降低 
剪 切 力 为 目的 的 斜面 或 波浪 形状 。 

@ 板 厚 超过 3. 0mm 时 ， 冲 孔 冲 头 为 口 也 要 


斜面 。 













































































村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


附录 A 汽车 冷 冲模 结构 及 部 件 名 称 


拉 深 模 切 边 、 冲 孔 模 





上 模板 ” 限 位 板 ”安全 螺栓 压 料 板 侧 销 





(一 纲 、 (二 
庆 科 清松 >- 





a) 双 动 拉 深 模 b) 单 动 拉 深 模 


下 模板 ”项 出 气缸 托 料 架 下 模 刃 口 


翻 边 、 整 形 模 斜 攀 模 





上 模板 上 限 位 板 上 压 料 板 斜 棉 推 动 块 人 
上 模板 压 料 板 上 压 料 板 





下 模板 ”下 限 位 板 ”下 压 料 板 9 


回程 斜 栅 回程 机 构 ”下 模板 
限 位 块 滑 块 
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附录 B 板 料 轮廓 尺寸 决定 方法 [| 


决定 板材 尺寸 的 影响 因素 : 

1) 通过 以 下 计算 决定 。 

2) 板材 的 长 、 宽 尺寸 中 至 少 有 一 个 尺寸 要 满足 钢材 规格 标准 。 

3) 板材 尽 可 能 减少 剪 切 部 位 。 

4) 板材 形状 尽 可 能 不 采用 弧 线 ， 但 在 以 下 情况 下 允许 采用 : 

QD 制 件 拉 深 性 的 需要 ， 如 : 翼 子 板 等 轮 单 部 位 的 敞 口 处 、 立 柱 外 板 的 上 部 及 下 部 。 
@) 余 料 再 利用 ， 提 高 板材 利用 率 。 

5) 尽 可 能 使 用 卷 板 。 

凸 模 与 板材 最 早 接触 部 位 面积 较 小 时 : 
























































与 凸 模 最 早 接触 部 位 





4 =(40+a) 一 axoai 
A, =(40+a,) -a xa, 











凸 模 与 板材 最 早 接 触 部 位 面积 较 大 时 : 








如 : 门 外 板 发 动机 黑板 外 板 








B= (70+6b) -bxa 








a 值 的 选择 . 
Qa =0， 冲 压 件 的 角 部 决定 板材 尺寸 ; 采用 圆 形 拉 深 肋 ， 且 垂直 与 板材 延伸 方向 时 。 
@) a =0.02， 采 用 圆 形 拉 深 肋 时 。 
@ a =0.04, 采用 台 形 拉 深 肋 时 。 
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附录 C 拉 深 加 工 压力 计算 方法 =| 





P, (kgf) =2Cxo (kgf/mm’) xT (mm) xL (mm) 
On : 抗 拉 强 度 ( kgf/mm’ ) C: 系数 
L: 凸 模 轮 廊 线 周 长 (mm) 7: 板 厚 (mm) 
冲压 件 种 类 


拉 深 ; 门 外 板 、 项 盖 、 发 动机 党 外 板 


六 拉 


深 拉 深 渡 子 板 、 侧 围 外 板 


加 工 内 容 








外 板 件 


























普通 拉 深 . 一 般 内 板 件 











形状 复杂 、 深 拉 深 : 门 内 板 





Ps (kgf) =S (mm ) xy, (kgf/mm’) 
: 压 边 圈 工作 面积 (mm? ) Y,: 系数 








冲压 件 种 类 
轮 章 外 板 、 前 立柱 外 板 
门 里 板 


| 门 外 板 、 发 动机 外 外 板 、 项 
风潮 盖 、 整 体 侧 围 外 板 





加 工 内 容 
材料 流入 为 主 
一 般 拉 深 


























估算 方法 : 按 拉 深 肋 的 长 度 及 类 型 进行 压 边 力 的 估算 。 
P(tf) = ( 拉 深 肋 长 度 总 和 ) L(m) x 压 边 力 系数 K (tf/m) 
压 边 力 系数 KK: (以 上 =0.8mm 的 普通 冷 轧 板 为 例 ) 

台 形 拉 深 肋 : K=45 (tmy) 

圆 形 拉 深 肋 : K=25 (tmy) 








.206 


附录 D 剪 切 力 计 算 方 法 国 


剪 切 力 P (kgf) 

P=tixLx7 

1 : 板 厚 (mm); 

了 上 : 剪 切 长 度 (mm ) ; 

7: 剪 切 强度 (kgfymnm2 ) 。 
剪 切 强度 r; 


板材 材质 7/ (kgf/ mm’ ) 








普通 冷 轧 板 35 

















高 强度 板 40 


@ 若 把 剪 切 刃 口 设置 为 波浪 形 ， 可 降低 40% 左右 的 剪 切 力 。 
降低 的 剪 切 力 可 做 为 安全 加 工 力 。 
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卫 汽车 覆盖 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


附录 E 翻 边 、 成 形 力 计算 方法 





翻 边 、 成 形 力 P 
P=o, xLxt 
0 一 一 抗 拉 强度 ( kgf/ mm ) 
/一 一 加 工 长 度 (mm) 
1 一 一 板 厚 (mm) 
-压力 计算 公式 
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附录 F| ” 压 料 板 压 料 力 计算 方法 ( 切 边 、 冲 和 孔 ) 


Ps( 压 料 力 ) =P( 剪 切 力 ) x 压 料 力 系数 (kgf) 
(1) 按压 料 板 形状 选 定 压 料 力 系数 








压 料 力 系数 压 料 板 形状 


不 料 板 不 受 侧 向 力 Ee Cl pn 

















压 料 部 的 倾角 9 三 15° 
压 料 板 承 受 侧 向 力 
. 压 料 部 的 倾角 0 二 30° 


(2) 按 板 料 厚 度 选 定 压 料 力 系数 


EEC EREEET 


@ 压 料 力 〈P。) : 开始 加 工时 ， 防 止 板 料 变形 及 帘 动 所 必需 的 压 住 板 料 的 力 。 
@ 不 料 板 的 压 料 力 一 般 取 总 剪 切 力 的 5% 。 
@ 压 料 力 系数 取 表 (1) (2) 的 最 大 值 。 
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村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


内 录 6 压 料 板 压 料 力 计算 方法 ( 翻 边 、 整 形 ) | | 























有 一 个 弯曲 点 〈R 成 形 ) 





有 两 个 以 上 弯曲 点 





门 内 板 的 二 次 拉 深 部 














单纯 弯 | 











B 立柱 门框 部 的 RR 成 形 部 (两 侧 同 时 
成 形 ) 





机 舱 盖 、 行 李 箱 、 门 外 板 的 斜 絮 翻 边 
侧 围 、 壳 子 板 的 轮 音 部 位 翻 边 
门框 下 部 的 成 形 、 加 油 孔 部 的 翻 边 成 形 











有 1 个 弯曲 点 (R 成形) 
顶 盖 两 侧 的 RR 成 形 及 搭 接 面 的 整形 





项 盖 后 端 部 的 成 形 








侧 围 外 板 的 门 外 板 匹配 部 的 超 拉 深部 位 
的 二 次 成 形 








侧 半 外 板 与 行李 箱 匹 配 部 位 及 恤 子 板 与 
机 舱 盖 匹 配 部 位 的 成 形 





上 述 成 形 部 位 上 还 有 成 形 肋 的 时 候 

















注 : P 一 一 加 工 所 需 压 料 力 (kgf)，1kgf =9. 8N; 
1 一 一 加 工 总 长 度 (mm) ; 
7 一 一 板材 厚度 (mm)。 
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(8 立柱 的 R 成 形 ) (与 门 外 板 匹配 部 的 
超 拉 深 部 位 的 二 次 成 形 ) 


E—E 


oe y - 








( 轮 四 部 的 翻 边 ) 


(下 门框 部 的 整形 ) 





村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检 验 图 解 


铸件 壁 厚 设置 标准 
( 拉 深 模 、 切 边 冲 孔 模 、 翻 边 整 形 模 ) 


拉 深 模 
















































































Ii=iciIsiIwiw Ov ~|Tio|lInIHISIoIwmIe 
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铸件 壁 厚 设置 标准 
( 拉 深 模 、 切 边 冲 孔 模 、 翻 边 整 形 柑 ) 


附录 H 


切 边 、 冲 孔 模 







































































压 料 板 





TICSITISOR Ri~|IT|Io HTTHISOIo|lIm|I= 
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铸件 壁 厚 设计 标准 
( 拉 深 模 、 切 边 冲 孔 模 、 翻 边 整形 模 ) 


附录 H 


翻 边 、 整 形 模 




































































压 料 板 

















TISITISOR Ri~ TRI HTHNISOIo|lIm|I= 
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eo@ 
二 [ 


Ee EECIR 生 有 


拉 深 模 











GD 从 底 平面 开始 的 空间 距离 超过 1000mm 时 ， 应 分 设 两 个 铸造 孔 。 




















@) 凸 模 及 压 边 圈 的 设备 前 、 后 方向 上 应 该 分 别 设置 1 ~2 处 p150mm 大 小 的 排 气 用 铸造 孔 。 
@) 铸件 尺寸 应 该 从 模具 定位 键 空 开 槽 的 平面 开始 计算 。 
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CE 


切 边 、 冲 孔 模 


不 设 铸件 孔 妈 测 量 导向 板 间隙 用 孔 克 到 位 确认 用 孔 


ZN 


| 





QD 上 模板 和 奈 料 板 的 侧面 应 设 排 气 用 铸件 孔 。 





为 了 防止 模 腔 内 进 灰尘 ， 上 模板 底 平面 上 不 允许 设置 铸件 孔 ( 除 测量 用 孔 )。 
@) 应 设置 测量 压 料 板 导 向 面 间隙 用 铸件 孔 。 
@) 应 设置 压 料 板 到 位 确认 用 铸件 孔 。 
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Wl 减 重 孔 设计 标准 | 


翻 边 、 整 形 模 


六 六 
不 设 铸件 孔 测量 导向 板 间隙 用 孔 到 位 确认 用 孔 





中 应 设置 测量 压 料 板 导 向 面 间隙 用 铸件 孔 。 
@) 应 设置 压 料 板 到 位 确认 用 铸件 孔 。 
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模具 结构 件 材质 选用 标准 IE 


板 厚 量 普通 钢板 高 强度 板 ( >38kgf/mm ) 


t/mm 








凹 模 :边民 凸 模 凹 模 压 边 圈 


MoCr MoCr 
(QT700) ( QT700) 





HT300 HT300 HT300 























HT300 每 月 HT300 繁 用 
CE > Eee > 
5000 时 MoCr 八 5000 时 MoCr 


QT700 QT700 
(7CrSiMnMoV ) (7CrSiMnMoV) 








MoCr MoCr MoCr Crl2MoV Crl2MoV 





Crl2MoV Crl2MoV 
TD 处 理 TD 处 理 
Crl2MoV Crl2MoV 
TD 处 理 TD 处 理 
Crl2MoV Crl2MoV 
TD 处 理 TD 处 理 

QT700 QT700 Crl2MoV Crl2MoV 
(Crl2MoV) | (Crl2MoV) TD 处 理 TD 处 理 
TCISiMnMoV Crl2MoV Cr12MoV Crl2MoV Crl2MoV 
TD 处 理 TD 处 理 TD 处 理 
Crl2MoV Crl2MoV Crl2MoV Crl2MoV 
TD 处 理 TD 处 理 TD 处 理 TD 处 理 


HT300 MoCr MoCr 





HT300 Crl2MoV Crl2MoV 





MoCr Crl2MoV Crl2MoV 





QT550 

















7CrSiMnMoV 
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附录 J 


切 边 、 冲 孔 模 





模具 结构 件 材质 选用 标准 


睾 条件 





口 材 料 





生产 件数 
/A( 件 /月 ) 

















材料 强度 系数 
/(kgf/mm’ ) 


凸 模 为 口 








叫 模 丸 


带 有 邻近 孔 
的 镶 块 刃 口 














强度 差 的 
凸 起 部 位 





<40 


QT700L 
HT250 堆 焊 刃 





QT700L 
HT250 堆 焊 刃 








SX105V 
Crl2MoV 


SX105V 
Crl2MoV 





40 ~80 


7CrSiMnMoV 


7CrSiMnMoV 


Crl2MoV 


Crl2MoV 





>80 


Crl2MoV 


Crl2MoV 


Crl2MoV 


Crl2MoV 





1000 ~ 5000 


<40 


QT700L 
HT250 堆 焊 刃 





QT700L 
HT250 堆 焊 刃 








SX105V 
Crl2MoV 


SX105V 
Crl2MoV 





40 ~80 


7CrSiMnMoV 


7CrSiMnMoV 


Crl2MoV 


Crl2MoV 





>80 


Crl2MoV 


Crl2MoV 





Crl2MoV 





Crl2MoV 





<40 


QT700L 


QT700L 


SX105V 
Crl2MoV 


SX105V 
Crl2MoV 





40 ~80 


7CrSiMnMoV 


7CrSiMnMoV 


Crl2MoV 


Crl2MoV 





>80 


Crl2MoV 


Crl2MoV 





Crl2MoV 





Crl2MoV 














Q@ 材料 强度 系数 = 钢板 厚度 (mm) x 抗 拉 强度 (kgf/mm? ) 。 
@) QT700L 只 适用 于 板 厚 小 于 1. 0mm 的 模具 。 
@) SX105V 是 火焰 湾 火 用 碳 素 工具 钢 ， 是 日 本 模具 钢材 料 ， 其 湾 火 硬度 可 以 超过 5$$HRC。 
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附录 模具 结构 件 材质 选用 标准 IE 








凹 模 





材料 强度 
/(kgf/mm’ ) 




















尖 部 
(RI 以 下 ) 





























材料 收缩 率 20% 以 上 或 角 
部 圆 角 尺 小 的 部 位 














HT300 


7CrSiMnMoV 





MoCr 


7CrSiMnMoV 





1000 ~ 5000 


HT300 


MoCr 





MoCr 


7CrSiMnMoV 





HT300 


MoCr 








选择 条 件 





MoCr 








站 材料 


SKD11 








生产 件数 材料 强度 
/A( 件 /月 ) / (kgf/mm’) 




















凹 模 























面 或 收缩 率 10% 以 上 的 部 位 





HT250 


MoCr (QT700L) 





MoCr 


QT700L 





1000 ~ 5000 


HT300 


MoCr (QT700L) 





MoCr 


QT700L 





MoCr 


7CrSiMnMoV 














7CrSiMnMoV 


@ 材料 强度 系数 = 钢板 厚度 (mm) x 抗 拉 强度 (kgf/mm?)。 




















© QT700L 只 适用 于 板 厚 小 于 1. 0mm 的 模具 。 
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SKD11 





附录 K 


中 外 模具 常用 材料 对 照 表 





日 本 





欧洲 


























SK3 


C105W1 





SKS3 





Crl2MoV 


SKD11 


1. 2379/1. 2382 


SKD11 





CISMolV 


SKD12 


1. 2370/1. 2363 





SX105V 





FC250 


GM238M 


GG25 





FC300 


SAE 一 C3000 


GG30 





FC400 


GG40 





NKM240 


SAE—G3500 


GGG25 





MoCr 


GM241M 


GM241M 


GGG30 


GM241M 





球墨 铸铁 


QT400 


FCD400 


GGG40 


GCD400 





QT550 


上 CD550 


SAE 一 D4512 


GGGSO 


CCD550 





QT600 


上 CD600 


GGGC60 


CCD600 





QT700 


FCD700 


SAE—D5506 


GGG70 


GCD700 








QT700L 


KSCD8001 


GM246M 


GGG7OL 


HD700 








7CrSiMnMoV 


ICDS 


(GMI190M) 


1. 2333/1. 2358 


HD600 





ICDSA 





ICD1 





GMI90M 





WST2363 


X63CrMoS1 





SLDC 











SGTC 
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村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


附录 上 模具 材料 热处理 及 硬度 


材料 名 称 ”| 热处理 硬度 HRC 热处理 条 件 








本 滩 火 : 760 ~ 820% ,水冷 
: 150 ~ 200% ， 空 冷 两 回 
本 滩 火 : 760 ~ 820% ,水冷 
火 : 150 ~200% ， 空 冷 两 
本 汉 火 ，800 ~ 850% ， 油 次 
: 150 ~ 200% ， 空 冷 两 回 
本 汉 火 ，800 ~ 850% ， 油 次 
: 150 ~ 200% ， 空 冷 两 
林 滩 火 ， 1000 ~ 1050%C 
火 : 510 ~530% ， 空 冷 两 
体 深 火 : 1000 ~ 1050%C ， 
火 : 150 ~250% ， 空 冷 两 
体 淳 火 : 1000 ~ 1040%C ， 
火 : 525 ~550% ， 空 冷 两 
体 深 火 : 1020 ~ 1040%C ， 
回 火 : 500 ~550%C ， 空 冷 两 


入 








大 











Crl2MoV 











de pd | 加 湛 

















火焰 滩 火 ， 900%C (810 ~ 1150%C ) ， 空 准 
HMD5 


SX105V 





火焰 流 火 : 900% (800 ~ 1100% ) ， 空 冷 





火焰 泽 火 . 930% (900 ~ 950%C 
ce 火焰 淳 火 ; ( ), 水 





火焰 深 火 ;: 930% (900 ~ 950%C 
本 火焰 淳 火 ; ( ), 水 





火焰 济 火 : 930% (900 ~ 950%C 
OT600 火焰 滩 火 : ( ), 水 





火焰 党 火 . 
OT700 火焰 滩 火 : 930% (900 ~ 950% ), 水 








火焰 流 火 : 930% (900 ~ 950% ) ， 水 





NKMFCD 





7CrSiMnMoV 火焰 漆 火 : 930% (810 ~ 1150%C ) ， 空 冷 





ICDSA 火焰 漆 火 : 930% (810 ~1150%C ) ， 空 冷 





铸造 合金 
工具 钢 WST2363 


整体 漆 火 : 900 ~980% ， 油 次 
回 火 : 500 ~ 530% ， 空 冷 两 
整体 溢 火 ; 1000 ~1050% ， 空 
回 火 : 510 ~530% ， 空 冷 两 回 
整体 济 火 : 800 ~ 850% ， 油 准 
回 火 : 150 ~ 200% ， 空 冷 两 回 





SLDC 








SGTC 
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附录 M 模具 设计 与 制造 全 过 程 检 验 记 录 表 
1 DL 图 检验 记录 表 


客户 名 称 
产品 图 号 
产品 名 称 
模具 名 称 





















































:合格 〇 不 合格 x 
2 3 








制图 

DL 图 的 表述 内 容 是 否 齐 4 
注意 事项 的 标注 是 否 清 晰 

是 否 标 明 制 件 号 及 名 称 、 工 序号 及 名 称 、 板 材 厚 度 等 项 内 容 
否 标 明了 基准 点 及 基准 线 

示 明 冲压 中 心 线 与 设备 中 心 线 

冲压 方向 的 标示 是 否 清晰 
jk 明 产 品 坐 标 线 
否 标 明 板 材 的 理论 尺寸 及 位 置 
标明 C/H 孔 及 CAP 点 
工序 的 加 工 内 容 简 图 

各 工序 工作 内 容 的 图 示 方 法 是 否 正 确 
各 工序 图 形 线 标示 方法 是 否 正 确 

各 工序 加 工 范围 的 标示 是 否 正 确 
断面 图 、 向 视图 、 局 部 放大 图 是 否 合理 、 清 晰 
是 否 有 工艺 补充 部 位 的 详解 图 

凸 模 轮 廓 线 的 标示 是 否 正确 

压 边 面 形 状 的 表述 是 否 详尽 

压 边 肋 的 标示 是 否 正确 

是 否 设 有 到 位 压 印 点 

冲 孔 的 标示 方法 是 否 正 确 

有 无 冲 翻 孔 及 刺 破 孔 ( 自 攻 螺钉 孔 ) 的 详解 图 
翻 边 及 整形 线 的 标示 方法 是 否 正确 

下 区 

模具 加 工 工艺 参数 是 否 符合 设备 参数 

全 工序 的 送料 方向 是 否 正确 
材料 利用 率 是 否 良 好 
压 料 面 形 状 的 确定 是 否 正确 
拉 深 肋 的 设 定 是 否 正确 
拉 深 圆 角 R 的 设 定 是 否 合理 
切 边线 及 废料 刀 的 标示 方法 
冲 孔 的 工作 条 件 是 否 良 好 
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村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


DL 图 检验 记录 表 


客户 名 称 
产品 图 号 
产品 名 称 
模具 名 称 





















































: 合格 O 〇 不 合格 x 
2 3 











切 边 的 工作 条 件 是 否 良好 

深 拉 深 件 废料 刀 部 位 是 否 实施 工艺 补充 

二 次 切 边 有 无 搭 接 部 位 切 边线 的 详解 图 

翻 边 、 整 形 模 的 压 料 板 与 刃 口 分 形 线 的 设 定 是 否 正确 
斜 棉 加 工 方 向 的 标示 是 否 正确 

是 否 标明 了 加 工 空 开 型 面 

工艺 补充 及 预 设 调整 
有 无 标明 预防 制 件 侧 壁 起 曲 的 预 设 调整 量 
有 无 标明 预防 制 件 扭曲 和 炎 曲 的 预 设 调整 量 
有 无 标明 超 拉 深 预 设 调整 量 

有 无 标明 拉 深 深度 预 设 调整 量 

有 无 预防 拉 深 冲击 痕 的 措施 

有 无 标明 制 件 型 面 深度 的 预 调整 量 

有 无 标明 超 翻 边线 预 设 调整 量 
是 否 标明 翻 边 缺 料 部 、 聚 料 部 的 预 设 调整 量 
有 无 标明 预防 制 件 回 弹 的 预 设 调整 量 
有 无 设计 、 审 核 、 批 准 人 员 的 签字 
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客户 名 称 
产品 图 号 
产品 名 称 
模具 名 称 





















































定 : 合格 O 〇 不 合格 x 
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制图 

图 样 的 朝向 是 否 正确 

制图 比例 是 否 统一 

有 无 标明 注意 事项 

是 否 标明 模具 的 制造 要 点 

是 否 填写 齐全 标题 栏 内 的 各 项 内 容 

明细 表 内 的 部 件 明细 顺序 是 否 正确 

部 件 尺 寸 或 规格 标注 是 否 正确 

确认 部 件 明细 表 有 无 遗漏 项 或 错误 

到 样 的 图 面 种 类 及 排序 是 否 正确 

模具 要 领 图 内 的 内 容 是 否 齐 全 

确认 主 断 面 图 上 标明 的 内 容 是 否 齐 全 

断面 图 所 表述 的 内 容 是 否 准确 

平面 图 所 表述 的 内 容 是 否 准确 

尺寸 标注 是 否 正 确 

送料 方向 、F 标记 、 工 序 标示 是 否 清晰 

有 无 标明 模具 大 小 及 设备 参数 

简略 画 法 及 尺寸 标注 是 否 正确 

图 样 上 所 用 线条 线 型 是 否 符合 机 械 制图 要 求 

零件 号 的 标注 是 否 正确 

尺寸 公差 及 配合 是 否 正确 

加 工 面 精度 的 标示 方法 是 否 正确 

标准 部 件 的 简略 记号 是 否 准 确 

基准 线 (模具 和 设备 的 中 心 线 ) 的 标注 是 否 正确 
基准 点 的 标注 方法 是 否 正确 

是 否 标 明基 准点 的 位 置 ， 其 高 度 是 否 良 好 

有 无 设 定 C/AH 孔 ( 制 件 定位 孔 ) 

在 平面 图 、 断 面 图 和 部 件 图 上 是 否 有 和 制 件 形状 示意 图 
有 无 气 负 的 配 气 系统 图 
有 无 项 出 托 杆 排 列 医 
有 无 斜 攀 零 件 图 
有 无 项 出 器 零件 图 
有 无 模具 镶 块 刃 口 的 组 装 尺寸 及 零件 图 
有 无 送 取 料及 自动 化 装置 图 

有 无 压力 源 工作 压力 线 图 
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汽车 覆盖 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检 验 图 解 


客户 名 称 


模具 图 样 检验 记录 表 





产品 





图 号 




















产品 名 称 











模具 名 称 




















: 合格 O 不 合格 x 





3 








图 样 有 无 相关 人 员 的 签字 





工艺 条 件 














冲压 工艺 条 件 是 否 满足 使 用 设备 要 求 





























模具 闭合 高 度 是 否 满足 使 用 设备 要 求 





























模具 送料 高 度 的 设 定 是 否 合理 





设备 顶 出 气垫 的 受 力 状况 是 否 良好 




















模具 安装 用 形 紧 固 槽 的 位 置 、 斥 寸 和 数量 是 否 合理 




















安装 模具 用 定位 的 形式 是 否 正确 








机 械 加 工 用 








有 无 标注 铸造 面 及 加 工 面 的 高 度 




















有 无 设置 加 工 基准 面 

















是 否 设 有 加 工 基准 孔 








有 无 设置 加 工 及 研 配 用 座 站 















































有 无 设置 机 械 加 工 用 装 卡 孔 














铸件 








各 种 用 途 的 铸件 孔 是 否 齐全 








铸件 立 肋 之 间 的 间距 是 否 符合 标准 





铸 钢 件 立 肋 的 壁 厚 是 否 合理 








铸件 有 无 可 能 发 生 烧 结 的 部 位 




















在 铸件 的 镶 块 安装 位 置 上 有 无 空 刀 本 








铸件 的 质量 预 估 是 否 合理 





强度 





模板 强度 是 否 足够 

















立 肪 是 否 设 在 与 设备 T 形 槽 位 置 相对 应 的 部 位 














压 料 板 的 强度 是 否 足 够 








确认 铸造 鳄 块 


的 强度 是 否 足够 





确认 压 料 板 型 








凸 缘 部 的 强度 是 否 足够 












































模具 行程 限 位 块 安装 部 位 的 模具 强度 是 否 足够 











相关 部 件 反 侧 凸 台 的 位 置 和 强度 是 否 良好 




















气 气缸 或 聚氨酯 橡胶 安装 部 位 的 模具 强度 是 否 足 够 





压 料 板 侧 销 的 安装 位 置 是 否 合理 








侧 销 安 装 部 的 铸件 强度 是 否 良好 





操作 及 安全 





制 件 的 送 、 取 料 是 否 容易 











制 件 的 定位 是 


否 合理 
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客户 名 称 
产品 图 号 
产品 名 称 
模具 名 称 
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3 




















模具 导向 有 无 采用 防 误 装 结构 

模具 安全 区 内 有 无 障碍 物 

起 重 螺栓 的 安装 底座 直径 

起 重 钓 的 直径 及 设置 位 

模具 保存 块 是 否 起 到 保 扩 

有 无 模具 运输 用 紧 固 板 
能 项 

铸件 、 钢 材 的 材质 选用 是 否 合理 

确认 模具 成 形 面 是 否 

凸 模 与 下 模板 是 否 为 分 体型 

模具 导向 结构 是 否 满足 模具 机 能 要 求 
导 板 有 无 设置 止 程 面 

模具 导向 用 导 板 的 导向 量 是 否 足 够 

压 料 板 导 板 的 导向 量 是 否 足 够 

铸铁 之 间 直 接 导 向 的 导向 面 有 无 设置 储 油 模 
紧 固 螺栓 和 柱 销 是 否 符合 使 用 标准 

有 无 消除 侧 向 力 的 措施 

镶 块 刃 口 的 分 块 结 构 是 否 合理 

镶 块 刃 口 的 尺寸 是 否 良 好 

镶 块 刃 口 的 紧 固 是 否 合理 

有 无 设置 镶 块 刃 口 组 装 用 定位 录 

有 无 标明 刃 口 的 过 渡 范围 

有 无 标注 刃 口 的 热处理 形式 

压 料 板 是 否 设置 限 位 块 

压 料 板 是 否 设 置 平衡 块 

压 料 板 的 压 料 力 是 否 充 分 

压 料 板 的 行程 是 否 足 够 

压 料 板 压力 源 的 类 型 选择 及 配置 位 置 是 否 合理 
整体 热处理 材料 上 有 无 最 小 加 工 圆 角 的 标注 

运动 部 件 是 否 画 出 最 终 移动 位 置 

有 无 标注 为 口 部 位 的 刃 口 丸 入 量 

送料 时 自动 检测 装置 的 设置 标准 

取 件 时 自动 检测 装置 的 设置 标准 
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汽车 覆盖 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检 验 图 解 


客户 名 称 


模具 图 样 检验 记录 表 


Su 


拉 深 、 


成 形 模 








产品 


图 号 























产品 名 称 








模具 名 称 
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检 查 项 目 





: 合格 O 〇 不 合格 x 





2 


3 





顶 出 托 杆 的 相关 尺寸 是 否 符合 设备 参数 

















顶 出 托 杆 数 量 是 否 与 加 工 所 需 顶 出 压力 相 匹 配 








压 边 圈 行程 的 设 定 是 否 合理 








压 边 圈 的 结构 尺寸 是 否 符合 标准 











压 料 面 尺寸 是 否 与 预想 落 料 尺寸 相 匹 配 





板材 定位 是 否 合理 











调整 块 的 设置 是 否 合理 








拉 深 肋 的 设置 是 否 正 确 
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凸 、 思 模 上 有 无 标明 排 气孔 
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有 无 设置 制 件 到 位 标记 
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铸件 的 壁 厚 是 否 满足 强度 要 求 
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确认 设置 调整 块 和 限 位 板 部 位 的 模具 强度 
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有 无 设置 安全 护 板 
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顶 出 形式 的 压 边 圈 有 无 设置 限 位 板 








一 
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凸 模 上 有 无 设置 翻转 模具 用 辅助 起 重 孔 




















jk 
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双 动 拉 深 模 的 凸 模 有 无 设置 安全 凸 台 





jd 
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双 动 拉 深 模压 边 圈 与 外 滑 块 垫 板 的 接触 面积 是 否 足 够 
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压 边 圈 有 无 设置 安全 限 位 装置 
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双 动 拉 深 模 凸 模 的 安装 空间 是 否 足够 
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客户 名 称 
产品 图 号 
产品 名 称 
模具 名 称 
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铸件 的 壁 厚 是 否 满足 强度 要 求 
压 料 板 压 料 力 是 否 足够 

压 料 板 的 行程 是 否 足够 

切 边 的 工作 条 件 是 否 良好 

冲 孔 的 工作 条 件 是 否 良 好 

下 模板 的 立 肋 结构 设置 是 否 合理 

刃 口 部 位 是 否 设 置 成 波浪 形 

模具 有 效 工作 型 面 的 留 量 是 否 合理 
立 切 部 及 和 斜 切 部 的 刃 口 丸 入 量 的 设置 是 否 合理 
切断 分 离 部 位 的 模具 强度 如 何 

切 边 、 冲 孔 间 际 的 标注 方法 是 否 正确 

冲 孔 四 模 的 杀 块 结构 是 否 合理 
确认 侧 冲 孔 止 模 部 是 否 设 置 废料 豆 挡 料 器 

大 和 孔 废 料 的 处 理 方 法 是 否 正确 

废料 盒 的 设置 是 否 合理 
废料 的 大 小 是 否 合适 
废料 刀 结 构 及 尺寸 是 否 合理 
废料 刀 安 装 位 置 是 否 符 合 设计 要 求 
废料 刀 是 否 利 于 废料 的 滑落 

废料 刀 部 位 刃 口 办 和 人 量 的 设置 是 否 合 理 
二 次 废料 刀 的 设置 方法 是 否 合理 

有 无 标明 废料 滑板 结构 及 尺寸 

废料 滑板 的 设置 是 否 合理 

废料 不 易 滑落 处 有 无 设置 强制 滑落 机 构 
有 无 帮助 废料 顺利 滑落 的 措施 
确认 废料 滑落 的 路 径 上 有 无 障碍 物 
确认 模具 有 无 因 排 废料 造成 的 强度 问题 
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村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


模具 图 样 检验 记录 表 


客户 名 称 
产品 图 号 
产品 名 称 
模具 名 称 
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检 查 项 目 











铸件 的 壁 厚 是 否 满足 强度 要 求 

顶 出 托 杆 的 相关 尺寸 是 否 符合 设备 参数 

顶 出 托 杆 数 量 是 否 与 加 工 所 需 顶 出 压力 相 匹 配 
有 无 设置 制 件 定位 板 

重合 加 工 模 有 无 标明 工作 顺序 线 图 

下 料 板 轮廓 线 的 分 割 位 置 是 否 良好 
压 料 板 的 行程 设 定 是 否 合理 
压 料 板 压力 源 的 设置 位 置 是 否 正确 
凸 模 结构 设置 是 否 合理 
分 体 凸 模 紧 固 螺栓 的 设置 是 否 合理 
凸 模 整 形 面 的 下 部 是 否 设 有 立 肋 
有 无 标明 刃 口 的 丸 入 量 

翻 边 刃 口 的 高 度 设置 是 否 合理 
翻 边 、 整 形 刃 口 的 结构 及 尺寸 设置 是 否 合理 
镶 块 刃 口 的 分 割 方法 是 否 正确 

镶 块 刃 口 安装 部 位 的 空间 设置 是 否 合理 
边 顶 件 器 有 无 向 视图 

边 顶 件 器 的 设置 位 置 是 否 良 好 

边 顶 件 器 的 行程 设 定 及 类 型 选择 是 否 正 
所 有 翻 边 顶 件 器 的 空 行程 是 否 相 同 

翻 孔 部 有 无 设置 项 件 器 

有 无 消除 侧 向 力 的 对 策 
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斜 模 模 


客户 名 称 
产品 图 号 
产品 名 称 
模具 名 称 





















































定 : 合格 O 〇 不 合格 x 
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制图 

确认 有 无 斜 棉 行 程 区 
确认 有 无 设置 斜 模 基点 

确认 有 无 设置 斜 攀 各 部 件 的 机 械 加 工 基 点 
有 无 设置 斜 模 角 度 基 点 

各 种 基点 的 标示 是 否 正 确 

有 无 斜 棉 号 及 斜 栅 详 图 

重 关 加工 模 具 是 否 标 明 重生 加 工行 程 图 
斜 攀 结 构 
和 斜 栅 角 度 设置 是 否 正确 
斜 棉 类 型 设置 是 否 合理 
是 否 标明 上 压 料 板 与 斜 模压 料 板 的 分 割 位 置 
确认 采用 和 斜 模压 料 板 的 必要 性 
上 压 料 板 与 斜 模压 料 板 、 和 斜 模 滑 块 之 间 的 动作 关系 是 否 合理 
确认 斜 模压 料 板 是 否 为 防 侧 向 力 结构 

确认 模具 上 压 料 板 是 否 设置 平衡 块 

和 斜 横 冲 孔 的 上 压 料 板结 构 是 否 正 确 
斜 棉 压 料 板 压 力 源 的 布置 是 否 合理 
上 压 料 板 与 斜 模压 料 板 的 间隙 设置 是 否 合理 
上 压 料 板 是 否 有 与 斜 模 为 口 干 涉 的 可 能 性 
有 无 设置 拆 装 上 压 料 板 的 有 效 空间 

斜 模压 料 板 有 无 防 侧 向 力 措施 
确认 是 棉 上 是 否 设 有 V 形 导 板 

下 和 斜 模 有 无 必要 设置 斜 棉 中 心 导向 块 
斜 棉 驱动 块 有 无 设置 定位 面 或 反 侧 点 全 
导向 板 的 长 度 设 置 是 否 合适 

锐 块 结构 
确认 斜 攀 冲 孔 的 四 模 是 否 为 镶 块 结构 

确认 斜 模 冲 孔 部 止 模 镶 块 的 角度 设置 是 否 合理 
确认 斜 攀 切 边 部 的 工作 叉 口 是 否 为 镶 块 结构 
斜 棉 滑 块 上 镶 块 刃 口 的 结构 是 否 合理 
和 斜 栅 馈 块 为 口 的 紧 固 方 式 是 否 正 确 
确认 斜 攀 镶 块 刃 口 的 定位 方式 是 否 合理 
安全 

侧 冲 孔 目 模 上 是 否 设置 废料 豆 挡 料 需 
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村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


模具 图 样 检 验 记 录 表 斜 模 模 


客户 名 称 
产品 图 号 
产品 名 称 
模具 名 称 





















































: 合格 O 〇 不 合格 x 
2 3 








和 斜 杭 有 无 设置 返 模 机 构 

返 横 机 构 的 结构 尺寸 是 否 合理 

子 母 斜 棉 的 母 斜 横 滑 块 强度 是 否 足够 

和 斜 模压 料 板 有 无 设置 机 械 加 工 用 紧 固 螺 丝 孔 
是 模 滑 块 是 否 设置 防 脱落 机 构 

斜 棉 加 工 部 废料 刀 的 设计 是 否 合理 

补充 
斜 枢 返 枢机 构 的 设置 类 型 及 设置 数量 是 否 正确 

斜 棉 返 棉 机 构 安 装 部 位 的 铸件 壁 厚 是 否 足 够 

和 斜 横 返 模 机 构 安 装 部 位 的 尺寸 是 否 满足 机 械 加 工 工 艺 要 求 
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客户 名 称 
产品 图 号 
产品 名 称 
模具 名 称 
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3 








基准 

有 无 设置 模具 加 工 基准 线 及 水 平 基准 线 

有 无 设置 加 工 基准 

标识 

确认 模板 上 铸 出 文字 的 正确 性 

有 无 显示 平面 高 度 的 雕刻 数字 

压 边 圈 上 有 无 调整 块 的 标识 字母 

镶 块 刃 口 〈 铸 件 ) 上 有 无 装配 确认 用 的 雕刻 文字 及 铸 字 

模板 上 有 无 镶 块 刃 口 及 斜 枫 装 置 的 相对 位 置 号 (雕刻 ) 

导向 

模具 导向 装置 有 无 防 反 措施 

导 柱 、 导 套 的 后 部 是 否 设 有 装 印 孔 

确认 导 柱 、 导 套 安装 部 位 的 泡沫 型 

尺寸 

U 形 槽 的 尺寸 是 否 正确 

顶 出 托 杆 相关 部 位 的 尺寸 设置 是 否 良 好 

模具 安装 用 定位 孔 的 位 置 及 直径 是 否 正确 

各 种 部 件 安装 面 的 数量 及 尺寸 是 否 正 确 

加 工 

有 无 设置 模具 翻转 用 孔 

是 否 设 置 机 械 加 工 用 铸 台 或 铸件 孔 

确认 有 无 无 法 进行 机 械 加 工 的 孔 及 加 工 面 
导向 部 位 是 否 留 有 足够 的 机 械 加 工 空间 

确认 有 无 设置 机 械 加 工 用 预 留 孔 

强度 

大 型 模具 部 件 的 强度 是 否 足 够 

铸件 的 立 肋 间距 能 否 满足 强度 要 求 

馈 块 轨 口 (铸件 ) 的 壁 厚 及 加 强 肋 的 强度 是 否 

确认 模具 有 无 强度 不 足 之 处 

在 受 力 部 件 安装 面 及 支撑 面 处 有 无 设置 文 撑 立 壁 

在 为 口 及 斜 棉 等 相关 部 件 后 部 是 否 设置 反 侧 凸 台 

铸件 

铸件 厚度 是 否 符合 设计 标准 

铸件 孔 的 设置 是 否 合理 

模具 是 否 设 有 排水 孔 
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村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


FMC 检验 记录 表 


客户 名 称 
产品 图 号 
产品 名 称 
模具 名 称 
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3 





检查 项 有 目 





确认 铸件 的 铸造 工艺 性 是 否 良 好 
型 面 及 轮廓 线 是 否 良好 
轮廓 线 部 各 部 件 的 空 开 尺寸 是 否 正 确 

检查 模具 型 面 的 厚度 是 否 足够 

是 否 设 有 镶 块 刃 口 组 装 用 定位 面 

模具 泡沫 型 的 倒 角 和 贴 角 是 否 良 好 ( 除 铸 钢 ) 
上 、 下 模板 及 压 料 板 上 是 否 设 有 检测 棒 
确认 铸 钢 件 的 铸造 工艺 性 是 否 良 好 
模具 起 重 柄 部 位 的 结构 尺寸 是 否 合理 
组 合 状态 
确认 泡沫 型 的 组 装 状态 

最 终 确 认 : 是 否 贴 上 组 装 确认 时 拆 下 的 各 种 加 工 余 量 板 
尺寸 及 强度 确认 
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模具 装配 检验 记录 表 


客户 名 称 








产品 图 号 























产品 名 称 








模具 名 称 
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检 查 项 目 
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确认 压 边 圈 与 凸 模 、 奈 料 板 与 模板 之 间 的 导向 旬 























确认 镶 块 刃 口 与 反 侧 凸 台 之 间 的 间 院 





确认 镶 块 刃 口 搭 接 部 的 间隙 





镶 块 刃 口 紧 固 螺栓 及 柱 销 的 位 置 是 否 正 确 









































镶 块 刃 口 紧 固 螺栓 及 柱 销 的 数量 及 直径 是 否 符合 标准 
































紧 固 螺栓 及 柱 销 的 底座 孔 太 二 是 否 正确 











分 体 凸 模 的 紧 固 螺栓 及 柱 销 的 太 才 及 数量 是 否 符合 标准 


























刃 口 底 平 而 及 刃 口 安装 平面 是 否 平整 
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杀 块 及 口 的 安装 是 否 合适 
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SS 


拉 深 模 的 型 面 上 是 否 开设 排 气 孔 
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为 口 有 无 标示 材质 及 位 置 号 的 刻字 
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弹 得 孔 座 的 尺寸 是 否 正确 
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有 无 标明 压 料 板 3D 加 工 用 高 度 块 的 高 度 
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确认 模具 部 件 有 无 设置 起 重 孔 
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镶 块 轨 口 上 有 无 设置 拆 印 用 螺栓 孔 
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上 模 刃 口 有 无 柱 销 及 紧 固 螺栓 的 防 脱落 机 构 
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模具 静态 检验 记录 表 


客户 名 称 
产品 图 号 
产品 名 称 
模具 名 称 
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有 具 的 闭合 高 度 是 否 在 公差 范围 内 

形 紧 固 柳 尺寸 是 否 正确 

U 形 紧 固 槽 的 位 置 尺寸 是 否 正确 

模具 快速 安装 定位 孔 的 位 置 及 尺寸 是 否 与 客户 压力 机 相 匹 配 
顶 出 托 杆 孔 的 位 置 是 否 正确 

模具 安装 定位 用 键 横 的 尺寸 及 位 置 是 否 正 确 
模具 上 有 无 C/H 孔 
有 无 加 工 基准 孔 、 基 准 画 
模具 有 无 防 反 措 施 

有 无 板材 的 误 投放 措施 
导向 

导向 面 有 无 伤痕 

导 柱 、 导 套 有 无 伤痕 
铸造 导向 面 上 有 无 砂 孔 
导向 面 的 导入 角 是 否 良好 
导 柱 有 无 防 脱 落 措 施 

导 套 有 无 防 脱 落 措 施 
模具 导向 板 的 止 推 面 处 有 无 间 际 
模板 上 有 无 导向 间隙 测量 孔 (铸件 
安全 
有 无 设置 模具 行程 限 位 块 

有 无 设置 模具 保存 块 

部 件 有 无 起 重 螺丝 孔 

上 模 镶 块 的 柱 销 有 无 防 脱落 措施 

有 无 超出 模具 轮廓 之 外 的 部 件 

有 无 设置 模具 运输 用 固定 板 

安全 挡 板 的 安装 是 否 正确 

起 吊 螺 栓 安装 底座 直径 是 否 足 够 大 
起 重 绳 接触 处 的 模具 角 部 是 否 有 倒 角 
压 料 板 有 无 设置 平衡 块 

模具 强度 

压 料 板 限 位 板 的 设置 是 否 合理 

氮气 氏 的 底部 是 否 设 有 立 肋 

工作 刃 口 的 强度 是 否 良 好 
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客户 名 称 
产品 图 号 
产品 名 称 
模具 名 称 
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3 


检查 项 有 目 








锐 块 结构 工作 刃 口 搭 接 部 的 强度 是 否 良好 
侧 销 与 压 料 板 的 接触 宽度 是 否 足够 

压 料 板 侧 销 工作 部 的 强度 是 否 足够 

确认 压 料 板 型 面 有 无 强度 不 足 之 处 
结构 件 
锐 块 为 口 与 反 侧 凸 台 之 间 是 否 有 间 际 
NE 
调整 垫 片 的 使 用 、 安 
工作 为 口 有 无 塌 角 或 缺 

需要 位 置 精度 的 部 件 是 否 均 设 有 柱 销 
柱 销 的 配合 是 否 合适 

检查 热处理 部 件 表 面 有 无 裂纹 
检查 堆 焊 部 的 硬度 

检查 堆 焊 部 位 有 无 焊接 缺陷 

压 料 板 侧 销 与 安装 孔 之 间 的 间隙 是 否 合理 

压 料 板 与 工作 为 口 的 轮廓 线 之 间 的 间隙 是 否 合理 
模板 上 有 无 压 料 板 到 位 确认 突 视 孔 
弹簧 有 无 定位 

弹簧 安装 孔 座 的 矿 才 是否 合理 

弹簧 导 正 销 的 长 度 是 否 合适 

导 正 销 的 尺寸 是 否 正确 

模具 各 部 成 形 圆 角 的 粗糙 度 是 否 达到 要 求 

定位 板 周围 的 空 开 量 是 否 足 够 

制 件 定位 板 紧 固 螺 栓 下 部 是 否 设 有 平 垫 片 

冲 孔 凹 模 的 废料 请 道 孔 是 否 通畅 

模具 各 部 位 的 圆 角 或 倒 角 是 否 正确 

其 他 
模具 上 的 标示 内 容 是 否 齐全 、 正 确 

有 无 部 件 位 置 号 、 材 质 、 起 重 孔 径 的 标示 
有 无 备件 储备 及 备件 储备 盒 
汪汪 2 册 

涂 装 颜色 是 否 符合 要 求 

补充 

顶 出 器 托 料 架 与 模板 之 间 的 间 际 是 否 良好 
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村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


模具 静态 检验 记录 表 


客户 名 称 
产品 图 号 
产品 名 称 
模具 名 称 
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顶 出 器 与 托 料 架 之 间 的 连接 是 否 牢 固 
钢 制 顶 出 器 导 板 有 无 设置 油槽 

顶 出 器 的 动作 是 否 顺畅 

焊接 结构 托 料 架 的 强度 是 否 良好 
托 料 架 是 否 设 有 防 转 杆 

托 料 架 上 有 无 设置 安全 挡 板 

气动 元 件 的 管线 有 无 泄漏 部 位 

进 、 排 气 阀 的 标示 是 否 正确 

气 交 上 是 否 设 有 调 速 阀 
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客户 名 称 
产品 图 号 
产品 名 称 
模具 名 称 
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检 查 项 目 


























模具 上 同 、 四 模 是 否 设 有 排 气 孔 
上 模 上 是 否 设 有 防 尘 装置 
有 无 设置 到 位 标记 块 
上 模 上 是 否 设 有 防止 制 件 附 着 用 弹 顶 销 
凸 模 有 无 设置 辅助 翻转 用 和 孔 

双 动 模 的 凸 模 有 无 设置 安全 挡 块 

压 边 圈 与 凸 模 之 间 的 导向 面 间隙 是 否 良 好 
压 边 圈 限 位 板 的 设置 是 否 合理 

镶 块 结构 压 料 面 的 灸 块 搭 接线 排 布 是 否 合理 
压 边 圈 有 无 设置 安全 限 位 装置 
调整 块 的 安装 位 置 是 否 合理 
顶 出 托 杆 凸 台 的 强度 是 否 足 够 

压 边 圈 上 是 否 设 有 顶 件 销 

检查 拉 深 、 成 形 主 要 工作 部 件 的 热处理 硬 
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闻 汽车 覆盖 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


客户 名 称 


模具 静态 检验 记录 表 








产品 





图 号 




















产品 名 称 





模具 名 称 
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侧 定位 板 的 热处理 硬度 是 否 
定位 导 轮 的 热处理 硬度 是 否 








侧 定 位 板 有 无 导入 角 








下 模 是 否 设 有 息 


1 件 导入 角 





连续 落 料 模 有 无 定位 挡 块 








连续 落 料 模 有 无 起 始 线 标记 














有 无 自动 检测 

















切 边 刃 口 的 工作 部 位 尺寸 是 否 合理 
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切 边 刃 口 立 面 是 








和 否 是 垂直 本 
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切 边 刃 口 是 否 设 为 波浪 形 
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切 边 为 口 的 工作 条 件 是 否 良 好 





pp 
[We 














切 边 为 口 的 为 口 部 位 粗 燃 度 是 否 符合 要 求 
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冲 头 的 工作 条 们 


F 是 否 良 好 
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二 次 切 边 搭 接 处 的 切 边线 有 无 设置 工艺 切 
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废料 刀 的 刃 口 角度 是 否 合适 
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冲 孔 目 模 镶 块 是 否 设 有 防 转 措施 
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检查 切 边 模 工作 刃 口 的 热处理 硬度 
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废料 滑板 是 否 足够 长 
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废料 滑板 的 角度 是 否 合理 
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废料 使 有 无 设置 防 帘 动 挡 板 
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确认 有 无 废料 挡 板 
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客户 名 称 
产品 图 号 
产品 名 称 
模具 名 称 















































定 : 合格 O 〇 不 合格 x 
3 


检查 项 有 目 








确认 翻 边 顶 出 需 的 顶 出 块 与 凸 模 之 间 是 否 有 间 院 
翻 边 顶 出 絮 的 位 置 是 否 正 确 
压 料 板 轮 廓 线 的 分 割 位置 是 否 正确 


























刃 口 粗 燃 度 是 否 足够 
检查 翻 边 、 整 形 模 工 作 刃 口 的 热处理 
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模具 静态 检验 记录 表 


客户 名 称 


斜 模 模 








产品 图 号 

















产品 名 称 








模具 名 称 
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定 : 合格 O 〇 不 合格 x 





2 


3 





送 、 取 制 件 空间 是 否 足够 








确认 斜 模 部 件 的 拆 印 是 否 方便 











斜 模 目 、 凹 模 允 口 是 否 为 分 体 镶 块 结构 











斜 攀 冲 孔 凹 模 是 否 为 镶 块 结构 

















斜 棉 切 边 废料 滑落 空间 是 否 足 够 





和 斜 模 滑 块 的 侧 导 向 间隙 是 否 良好 





斜 模 滑 块 有 无 回程 限 位 块 











有 无 设置 斜 棉 的 返 横 机 构 
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斜 棉 返 棉 机 构 返 模板 的 安装 位 置 是 否 正 确 
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SS 


斜 棉 返 模 机 构 返 棉 板 与 其 他 部 件 有 无 干涉 现象 








— 
— 


上 模 斜 橡 部 件 的 紧 固 螺栓 下 有 无 弹簧 垫圈 
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和 斜 横 部 件 是 否 设 有 反 侧 凸 台 











— 
[SS] 


侧 冲 孔 是 否 使 用 了 弹 顶 销 式 冲 头 ， 有 无 设置 废料 豆 挡 块 
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上 帅 模 的 斜 横 滑 块 有 无 设置 安全 螺栓 
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斜 机 上 的 外 圳 弹簧 有 无 设置 安全 盖 板 
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模具 动态 检验 记录 表 


客户 名 称 
产品 图 号 
产品 名 称 
模具 名 称 















































定 : 合格 O 〇 不 合格 x 
3 








工艺 尺寸 

模具 的 闭合 高 度 是 否 与 客户 压力 机 相 匹 配 

确认 顶 出 托 杆 的 排列 位 置 是 否 与 客户 压力 机 相 匹 配 

确认 模具 快速 定位 用 定位 孔 的 位 置 是 否 与 客户 压力 机 相 匹 配 
确认 模具 1U 形 紧 固 柳 的 位 置 是 否 与 客户 压力 机 相 匹 配 
确认 模具 的 加 工 工 艺 压力 是 否 符合 客户 压力 机 的 设备 参数 
确认 模具 上 有 无 C/AH 孔 ， 制 件 定 位 是 否 合格 

着 色 状 态 

导向 面 的 着 色 是 否 恨 好 

调整 块 、 平 衡 块 的 着 色 是 否 良 好 

模具 的 有 效 型 面 的 着 色 是 否 良 好 

后 序 模 凸 模 的 研 配 状态 是 否 良 好 

压 料 板 侧 销 的 着 色 是 否 良好 

制 件 定位 
后 工序 模 的 制 件 定位 是 否 良 好 
顶 件 器 上 的 制 件 位 置 是 否 稳定 
定位 板 ( 导 正 销 ) 是 否 与 上 模 干涉 
制 件 有 无 附着 在 上 模 的 现象 

制 件 缺陷 

成 形 类 制 件 的 深度 是 否 合格 

F 有 无 裂纹 及 缩 颈 缺陷 

F 有 无 裙 皱 及 普 曲 缺陷 

FE 有 无 弹性 变形 缺陷 
FE 有 无 拉 痕 及 划 伤 
F 有 无 扭曲 及 号 背 形 缺 陷 
查 制 件 有 无 变形 缺陷 
无 带 料 现象 
4 翻 边 、 整 形 部 位 有 无 缺陷 
因 定 位 造成 的 变形 
因 模 具 侧 向 力 造成 的 硬 点 

因 顶 件 器 造成 的 制 件 变形 
结构 件 及 其 他 

限 位 板 的 高 度 是 否 良 好 

模具 行程 限 位 块 的 高 度 是 和 否 良 好 
定位 板 〈 销 ) 的 位 置 和 高 度 是 否 合适 


















































































































































































































































































































































































































































. 243 . 


闻 汽车 著 盖 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


模具 动态 检验 记录 表 


客户 名 称 
产品 图 号 
产品 名 称 
模具 名 称 





















































: 合格 O 〇 不 合格 x 
2 3 





检 查 项 目 

















模具 保存 块 的 高 度 是 否 良好 

确认 压 料 板 的 行程 是 否 足 够 

压 料 板 侧 销 的 工作 状态 是 否 良好 
顶 件 器 的 项 出 量 是 否 足够 ， 取 件 是 否 方便 
确认 模具 的 送 、 取 料 操作 性 
确认 制 件 的 材料 利用 率 是 否 合适 
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客户 名 称 
产品 图 号 
产品 名 称 
模具 名 称 





















































定 : 合格 O 〇 不 合格 x 
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检 查 项 目 














确认 压 边 圈 安全 限 位 装置 是 否 留 有 安全 行程 量 
确认 压 料 面 的 着 色 率 是 否 良好 

确认 四 模 有 效 型 面 的 着 色 率 是 否 良 好 

确认 拉 伸 肋 间 隙 是 否 良好 

确认 排 气孔 的 数量 是 否 足 够 

凸 模 轮廓 线 的 分 割 位 置 是 否 良好 

确认 有 无 因 压 料 面 形状 不 良 而 造成 的 拉 深 件 不 良 问 题 
确认 有 无 拉 深 到 位 印记 ， 其 高 度 是 否 合理 
模具 的 所 有 成 形 圆 角 的 粗糙 度 是 否 足够 
确认 外 板 件 有 无 请 移 线 

确认 拉 深 件 有 无 因 排 气孔 造成 的 印记 

确认 拉 深 件 表面 有 无 脏 点 

确认 拉 深 件 有 无 冲击 痕 

压 边 圈 限 位 板 的 间 院 是 和 否 合理 
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村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


模具 动态 检验 记录 表 


客户 名 称 
产品 图 号 
产品 名 称 
模具 名 称 





















































: 合格 O 不 合格 x 
3 


检查 项 有 目 


乙 
5 














制 件 的 剪 切 断面 是 否 存在 缺陷 
确认 切 边 废料 的 滑落 状态 是 否 良 好 
确认 冲 孔 废料 的 滑落 状态 是 否 良 好 
确认 刃 口 有 无 降低 剪 切 力 措施 

切 边 为 口 及 冲 头 的 为 入 量 是 否 合适 

确认 切 边 及 冲 孔 刃 口 立 面 有 无 硬 点 

确认 有 无 因 冲 孔 的 工作 条 件 不 良 而 造成 的 制 件 缺 陷 
确认 有 无 因 侧 向 力 造 成 的 制 件 毛刺 

确认 送料 〈 续 件 ) 是 否 容 易 
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客户 名 称 
产品 图 号 
产品 名 称 
模具 名 称 
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3 





乙 
9 


检 查 项 目 








确认 有 无 因 侧 向 力 造成 的 制 件 起 外、 翻 边 角 度 不 良 、 拉 毛 等 缺陷 
确认 刃 口 刀 人 量 是 否 足 够 

成 形 部 位 的 有 效 工作 面 是 否 足 够 

确认 翻 边 顶 出 器 的 动作 是 否 顺 畅 

确认 翻 边 顶 出 器 的 动作 是 否 正 确 

翻 边 顶 出 带 能 否 顺 利 顶 出 制 件 ， 制 件 有 无 变形 缺陷 
确认 压 料 板 的 分 割 线 位 置 、 与 凹 模 叉 口 的 间隙 是 否 合理 
制 件 有 无 变形 缺陷 
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村 汽车 覆 凑 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 


模具 动态 检验 记录 表 斜 模 模 


客户 名 称 
产品 图 号 
产品 名 称 
模具 名 称 





















































: 合格 O 不 合格 x 
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检查 项 有 目 
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确认 斜 模 滑 块 的 回程 是 否 良好 
确认 斜 攀 谓 块 有 无 窜 动 量 
确认 有 无 返 棉 机 构 ， 是 否 起 作用 

斜 棉 冲 孔 废料 的 处 理 方法 是 否 正 确 

确认 斜 模 模 各 部 件 的 动作 是 否 协调 合理 ( 单 动 、 双 动 斜 横 模 ) 

确认 斜 攀 刃 口 与 上 压 料 板 轮廓 线 有 无 干涉 

确认 斜 模压 料 板 的 着 色 状 态 

确认 和 斜 模 工 作 刃 口 的 太 入 量 是 否 合理 

确认 有 无 因 侧 向 力 引 起 的 剪 切 毛刺 、 宰 皱 、 成 形 不 良 等 制 件 缺 陷 
确认 有 无 因 斜 模压 料 板 造成 的 制 件 变形 现象 

确认 不 同方 向 共同 加 工 〈 切 边 或 翻 边 ) 部 位 的 为 口 工作 顺序 是 否 合理 
确认 斜 模 切 边 共 口上 有 无 降低 剪 切 力 的 措施 
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30775 
11070 
22907 
22938 
24710 
22084 
27032 
24751 
18180 
26867 
23450 
06079 
26351 
25194 
24810 
23678 
22942 
12254 
19521 
07331 
25857 
23526 
23513 
11652 
08337 
11836 
25817 
23349 
22802 
17876 
14858 
12165 
01336 
20774 


机 械 工业 出 版 社 部 分 模具 类 图 书 书目 




















汽车 覆盖 件 模具 设计 与 制造 全 过 程 检验 图 解 
冲模 结构 图 册 
冲压 模具 工程 师 专 业 技能 入 门 与 精通 
压铸 模具 工程 师 专业 技能 入 门 与 精通 
创新 模具 结构 设计 应 用 实例 

先进 注塑 模 330 例 设 计 评 注 (第 1 卷 ) 
冲压 工艺 与 模具 设计 
冷 冲模 设计 应 知 应 会 
实用 注塑 成 型 及 模具 设计 
模具 标准 化 与 原型 结构 设计 
模具 网 络 协 同 制造 

冲压 工艺 模具 学 (第 2 版 ) 
冲压 模具 设计 入 门 
锻 模 设计 技术 及 实例 
冷 冲模 制造 与 修理 (第 3 版 ) 
冲压 工艺 与 模具 设计 实例 分 析 
实用 冲压 工艺 及 模具 设计 
冲压 模具 设计 制造 难点 与 窃 门 
多 工 位 级 进 模 设计 与 制造 
冷 锻 工 艺 与 模具 
模具 型 腔 挤 压 成 型 技术 

模具 热处理 工艺 500 例 

快速 成 型 与 快速 模具 制造 技术 及 应 用 (第 2 版 ) 
模具 先进 制造 技术 

现代 模具 制造 技术 

注塑 模具 设计 与 制造 实战 ( 含 1CD) 
典型 塑料 模具 设计 图 集 

工 模具 材料 强化 处 理应 用 技术 

注塑 模具 技术 入 门 与 提高 ( 含 1CD) 
注射 模 的 热流 道 技术 

注塑 模具 设计 经 验 点 评 

塑料 模具 技术 

实用 塑料 注射 模 设 计 与 制造 

冲模 结构 设计 方法 ， 要 点 及 实例 
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